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INTRODUCCIÓN

Los primeros tres capítulos introducen al lector en la descripción general de la empresa, y
antecedentes de manejo ambiental, la problemática consecuente con la que cuenta
referente a los residuos peligrosos, un marco referencial teórico, conceptual y legal y la
metodología llevada a cabo para el desarrollo del proyecto.
El capítulo cuatro formula el plan de gestión integral de residuos peligrosos, direccionado
a los componentes establecidos en la normatividad ambiental; prevención y minimización,
manejo interno ambientalmente seguro, manejo externo ambientalmente seguro, y
seguimiento y control, presentando una serie de herramientas de Producción Más Limpia
para el diagnóstico, diseños del lugar técnico de almacenamiento, plan de contingencia,
propuestas de gestores externos autorizados, capacitaciones e indicadores de ejecución,
seguimiento y control.
El capítulo cinco desarrolla la implementación del programa de aceites usados, mediante
fichas de procedimiento y teniendo en cuenta acondicionamientos de las unidades
técnicas de almacenamiento de aceite usado, adquisición de elementos de protección
personal, ejecución de una serie de alternativas de producción más limpia referentes a
aceites usados y el desarrollo de los indicadores de gestión, cumplimiento y resultado
previamente formulados.
En el último capítulo y tras realizar el plan de gestión integral de residuos peligrosos se
presenta el procedimiento para el registro de NAVITRANS S.A.S sede Tintalito como
generador de residuos peligrosos; el formato de carta para solicitar la inscripción en el
registro de generadores de residuos o desechos peligrosos y la información objeto de
diligenciamiento durante el registro.
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RESUMEN

Teniendo en cuenta la expedición de normas ambientales que reglamentan la disposición
y manejo integral de los residuos peligrosos, surge la necesidad de generar este
documento para la compañía NAVITRANS S.A.S sede Tintalito ubicada en la ciudad de
Bogotá D.C., con el fin de garantizar una responsabilidad ambiental empresarial, y una
mejora continua en los procedimientos llevados a cabo en las instalaciones.
El objetivo principal del proyecto es la formulación del plan de gestión integral de residuos
peligrosos (PGIRESPEL) y la implementación del programa de gestión aceites usados,
presentando soluciones para la segregación, acopio, transporte, almacenamiento, y
gestión externa de cada residuo peligroso generado en NAVITRANS S.A.S sede Tintalito
y llevando a cabo la formulación de indicadores para ejecución, seguimiento y control.
Una vez realizado el inventario e identificación de los residuos peligrosos mediante
herramientas de producción más limpia (Revisión Inicial Ambiental y Ecomapa) y llevar a
cabo su cuantificación, se estableció el procedimiento para realizar el registro como
generador de residuos peligrosos ante la Secretaría Distrital de Ambiente (SDA),
colocando a NAVITRANS S.A.S en la categoría de gran generador según lo estipulado en
el artículo 10, literal a. del Decreto 4741/05 con una producción de 38337,0 Kg//mes.
Finalmente se realizó la implementación del programa de aceites usados el que se
ejecutó fundamentado en fichas de procedimientos y alternativas de producción más
limpia (PML) formuladas en la etapa de diagnóstico (buenas prácticas operacionales y
mejoras o acondicionamientos), evaluado mediante la aplicación de indicadores de
cumplimiento, gestión, y de resultadopreviamente formulados.
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ABSTRACT
Considering the expedition of environmental standards that regulate the integral
management of hazardous waste, it’s necessary to develop a document for the company
NAVITRANS S.A.S located in the city of Bogota D.C in order to ensure the legal
responsibility for the impact it has on the environment and the continuous improvement of
the procedures performed in the organization.
The main purpose of this project is the development of the Integrated Solid Waste
Management Plan (PGIRESPEL) and its implementation for used oils, as well as carrying
out the development of indicators for its implementation, monitoring and control. I also
pretend to introduce solutions for segregation, collection, transportation, storage, and
external management of each hazardous waste generated by NAVITRANS S.A.S
headquarter Tintalito.
First of all, we performed the identification of hazardous waste through cleaner production
tools and estimated the amount of each waste. Later, I established the procedure to
register the company as a generator of hazardous waste at the Department of
Environment (SDA) which set Navitrans SAS in the category of large generator as
stipulated in article 10, paragraph A, decree 4741 /05 with a production of 38337.0 kg
/month.
Finally I made the implementation for used oils, it was based in procedure chips and
alternative cleaner production (PML) made in the diagnostic stage (operational practices
and improvements or fittings), evaluated by applying indicators compliance, management,
and results previously formulated.
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JUSTIFICACIÓN

Debido a la naturaleza del proceso productivo y por las características de la actividad
económica la empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito (Bogotá) se encuentra en
constante generación de residuos peligrosos (RESPEL), los cuales producen un impacto
negativo al medio ambiente y a las personas que se encuentran en constante contacto, al
no realizarles una gestión óptima desde su generación hasta su disposición final.
NAVITRANS S.A.S es una organización que genera grandes cantidades de aceite usado,
baterías Pb-ácido usadas, filtros usados, impregnados con hidrocarburos, los cuales no
tenían una gestión integral y no se manejaban de una manera ambientalmente
responsable siguiendo los estándares normativos y ambientales.
Conforme a los requerimientos establecidos por el Ministerio de Ambiente y Desarrollo
Sostenible, la política ambiental para la gestión integral de los residuos o desechos
peligrosos, el Decreto 4741 de 2005 sobre la prevención, manejo de residuos peligrosos
en cuanto al marco de la gestión integral, la resolución 1188 de 2003 sobre los
procedimientos de gestión de aceites usados y demás normatividad colombiana citada en
el marco legal, surge la necesidad de realizar el plan de gestión integral de residuos
peligrosos (PGIRESPEL) para la empresa Navitrans S.A.S con el objetivo de minimizar y
prevenir la generación de RESPEL.
El proyecto incluye la formulación del PGRIRESPEL, la implementación del programa de
gestión de aceites usados, y el plan de contingencia para dichos RESPEL, la
capacitación y retroalimentación del personal que se encuentra en constante manejo de
los residuos peligrosos en temas relacionados con los RESPEL, la gestión de aceites
usados y la seguridad industrial, y finamente la evaluación del programa implementado a
través de indicadores que permitan el seguimiento y control, con el fin de buscar una
mejora continua del proceso productivo.
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GLOSARIO

Los siguientes conceptos preferencialmente están contenidos en el decreto 4741 de
diciembre de 2005 del Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial, hoy
MADS, los que fueron adoptados en el desarrollo del proyecto.
ACEITE USADO: lubricante de motor, de transmisión o hidráulico, con base mineral o
sintética de desecho, generado a partir del momento en que deja de cumplir la función
inicial para la cual fue creado. (Manual técnico para el manejo de aceites lubricantes
usados, 2006) Pág. 17.
ACOPIO: acción tendiente a reunir productos desechados o descartados por el
consumidor al final de su vida útil y que están sujetos a planes de gestión de devolución
de productos posconsumo, en un lugar acondicionado para tal fin, de manera segura y
ambientalmente adecuada, a fin de facilitar su recolección y posterior manejo integral.
ALMACENAMIENTO: depósito temporal de residuos o desechos peligrosos en un
espacio físico definido y por un tiempo determinado con carácter previo a su
aprovechamiento y/o valorización, tratamiento y/o disposición final.
APROVECHAMIENTO:proceso de recuperar el valor remanente o el poder calorífico de
los materiales que componen los residuos o desechos peligrosos, por medio de la
recuperación, el reciclado o la regeneración.
GENERADOR: cualquier persona o entidad cuya actividad produzca residuos o desechos
peligrosos. Si la persona es desconocida será la persona que está en posesión de estos
residuos, así como el fabricante o importador de un producto o sustancia química con
propiedad peligrosa.
GESTIÓN INTEGRAL DE RESIDUOS PELIGROSOS: conjunto articulado e
interrelacionado de acciones de política, normativas, operativas, financieras, de
planeación, administrativas, sociales, educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo
desde la prevención de la generación hasta la disposición final de los residuos o
desechos peligrosos, a fin de lograr beneficios ambientales, la optimización económica de
su manejo y su aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de
cada localidad o región.
MANEJO INTEGRAL: adopción de todas las medidas necesarias en las actividades de
prevención, reducción y separación en la fuente, acopio, almacenamiento, transporte,
aprovechamiento y/o valorización, tratamiento y/o disposición final, importación y
exportación de residuos o desechos peligrosos, individualmente realizadas o combinadas
de manera apropiada, para proteger la salud humana y el ambiente contra los efectos
nocivos temporales y/o permanentes que puedan derivarse de tales residuos o desechos.
PLAN DE CONTINGENCIA:programa de tipo predictivo, preventivo y reactivo con una
estructura estratégica, operativa e informática desarrollado por la empresa, industria o
algún actor de la cadena del transporte, para el control de una emergencia que se
produzca durante el manejo, transporte y almacenamiento de mercancías peligrosas, con
el propósito de mitigar las consecuencias y reducir los riesgos para regresar a la
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normalidad con el mínimo de consecuencias negativas para la población y el medio
ambiente. (Manual técnico para el manejo de aceites lubricantes usados, 2006) Pág. 13.
PLAN DE EMERGENCIA:organización de los medios humanos y materiales disponibles
para garantizar la intervención inmediata ante la existencia de una emergencia que
involucre mercancías peligrosas y garantice atención bajo procedimientos establecidos.
(Manual técnico para el manejo de aceites lubricantes usados, 2006) Pág. 14.
PLAN DE GESTIÓN DE DEVOLUCIÓN DE PRODUCTOS POSCONSUMO: Instrumento
de gestión que contiene el conjunto de reglas, acciones, procedimientos y medios
dispuestos para facilitar la devolución y acopio de productos posconsumo que al
desecharse se convierten en residuos peligrosos, con el fin de que sean enviados a
instalaciones en las que se sujetarán a procesos que permitirán su aprovechamiento y/o
valorización, tratamiento y/o disposición final controlada.
PLAN
DE
GESTIÓN
INTEGRAL
DE
RESIDUOS
PELIGROSOS
(PGIRESPEL):documento que establece las herramientas de gestión que permiten a los
generadores conocer y evaluar sus RESPEL (tipos y cantidades), y las diferentes
alternativas de prevención y minimización frente a los mismos. (Lineamientos para la
elaboración de planes de gestión integral de residuos o desechos peligrosos a cargo de
generadores, 2007) Pág. 3.
RESIDUO O DESECHO PELIGROSO (RESPEL): residuo o desecho que por sus
características corrosivas, reactivas, explosivas, tóxicas, inflamables, infecciosas o
radiactivas puede causar riesgo o daño para la salud humana y el ambiente. Así mismo,
se considera residuo o desecho peligroso los envases, empaques y embalajes que hayan
estado en contacto con ellos.
RECEPTOR: titular autorizado para realizar las actividades de almacenamiento,
aprovechamiento y/o valorización (incluida la recuperación, el reciclado o la
regeneración), el tratamiento y/o la disposición final de residuos o desechos peligrosos.
RIESGO:probabilidad o posibilidad de que el manejo, la liberación al ambiente y la
exposición a un material o residuo, ocasionen efectos adversos en la salud humana y/o al
ambiente. (Manual técnico para el manejo de aceites lubricantes usados, 2006) Pág. 14.
TRATAMIENTO: conjunto de operaciones, procesos o técnicas mediante los cuales se
modifican las características de los residuos o desechos peligrosos, teniendo en cuenta el
riesgo y grado de peligrosidad de los mismos, para incrementar sus posibilidades de
aprovechamiento y/o valorización o para minimizar los riesgos para la salud humana y el
ambiente.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Formular el plan de gestión integral de residuos peligrosos e implementar el programa de
gestión de aceites usados para la empresa Navitrans S.A.S sede Tintalito – Bogotá D.C.

OBJETIVOS ESPECÍFICOS

Establecer en la empresa NAVITRANS S.A.S soluciones para realizar manejo
eficiente de los residuos peligrosos, desarrollando un PGIRESPEL e
implementando el programa para la gestión de aceites.
Formular indicadores de seguimiento y verificación dentro del Plan de Gestión de
Residuos Peligrosos (PGIRESPEL), tendientes a la minimización de aceites
usados.
Implementar el Programa de Aceites Usados con base en fichas de procedimiento
tendientes a facilitar su gestión integral.
Evaluar la implementación del programa de aceites usados a partir de indicadores
de seguimiento y control, previamente formulados.
Establecer el procedimiento de registro de residuos peligrosos, una vez realizado
el PGIRESPEL
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1. MARCO REFERENCIAL

1.1

MARCO TEÓRICO.

1.1.1 Plan de Gestión Integral de Residuos Peligrosos
El plan de gestión integral de RESPEL1, además de ser una obligación legal, constituye
una herramienta de planificación aplicable a todo aquel que genere desechos o residuos
peligrosos, permitiéndole dar cumplimiento a lo establecido en el artículo 10 del Decreto
4741 del 30 de diciembre de 2005. El plan de gestión integral tiene como fin establecer
las herramientas de gestión que permiten a los generadores conocer y evaluar sus
RESPEL (tipos y cantidades), y las diferentes alternativas de prevención y minimización
frente a los mismos.
De acuerdo con los lineamientos para la elaboración de planes de gestión integral de
residuos o desechos peligrosos a cargo de generadores. Un PGIRESPEL2 está integrado
por 4 componentes, que se llevan a cabo dependiendo de la actividad económica y
procesos productivos de la empresa y son:
Componente 1. Prevención y Minimización.
Componente 2. Manejo Interno Ambientalmente Seguro.
Componente 3. Manejo Externo Ambientalmente Seguro.
Componente 4. Ejecución, Seguimiento y Evaluación del Plan.
Componente 1. Prevención y Minimización:
Según el Decreto 4741 del 2005, el plan de gestión integral debe ser formulado por los
generadores de RESPEL y orientarse principalmente a prevenir la generación, reducir en
la fuente y minimizar la cantidad y peligrosidad de los residuos; El componente 1 del
PGIRESPEL3 se encuentra orientado bajo metas y objetivos dirigidos a la prevención y
minimización de RESPEL4, este debe ser desarrollado según su capacidad de gestión y
conforme con las alternativas que se adecuen a sus condiciones particulares. En este
componente se desarrollan diferentes elementos que incluyen la identificación de fuentes,
clasificación e identificación de las características de peligrosidad de cada RESPEL, una
cuantificación de su generación y finalmente se plantean unas alternativas en pro de la
prevención y minimización de dichos residuos.
Componente 2. Manejo Interno Ambientalmente Seguro
1

Residuos Peligrosos
Plan de Gestión Integral de Residuos Peligrosos
3
Plan de Gestión Integral de Residuos Peligrosos
4
Residuos Peligrosos
2
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Se encuentra orientado a garantizar la gestión y el manejo ambientalmente seguro de los
RESPEL en las instalaciones del generador, además de medidas de contingencia. El
generador debe presentar y documentar las acciones y medidas que planea tomar,
tendientes a cumplir con las exigencias mínimas de manejo. Entre las exigencias
mínimas de manejo de RESPEL en las instalaciones del generador, se encuentran:
Establecer manejo diferenciado entre los residuos peligrosos y los que no lo son.
Evitar mezcla de residuos peligrosos con otras sustancias o materiales.
Mezclar residuos peligrosos cuando sean de naturaleza similar o compatible.
Identificar y etiquetar los residuos peligrosos de acuerdo con las normas vigentes.
Evitar derrames, descargas o emanaciones de sustancias peligrosas al medio
ambiente.
Componente 3. Manejo Externo Ambientalmente Seguro:
Está orientado a garantizar que la gestión y el manejo de los RESPEL fuera de las
instalaciones del generador se realice conforme con la normativa vigente. En este
componente se debe realizar la identificación y descripción de los procedimientos de
manejo externo de los residuos fuera de la instalación generadora, tales como
aprovechamiento, valorización, tratamiento, transporte, etc., con el fin de realizar un
manejo externo ambientalmente seguro.
Componente 4. Ejecución, Seguimiento y Evaluación del Plan:
La implementación del plan de gestión integral deberá estar acompañada
necesariamente de una evaluación permanente, que permita verificar los avances en el
cumplimiento de los objetivos y metas planteadas, así como detectar posibles
oportunidades de mejora, o amenazas de irregularidades o desviaciones, con el fin de
hacer los ajustes pertinentes. El componente se encuentra dirigido a realizar seguimiento
y evaluación, con base en diversas capacitaciones, selección del personal responsable
de la coordinación y operación, y finalmente un cronograma de actividades que permita
llevar a cabo el plan de gestión integral.

1.1.2 Manejo de residuos peligrosos
El manejo de los diferentes residuos peligrosos generados en una industria debe
realizarse conforme a los planes de gestión integral, los cuales relacionan varios
aspectos con el fin de asegurar un adecuado manejo desde su generación hasta la
disposición final.
1.1.2.1 Almacenamiento
Para el almacenamiento se consideró la guía ambiental para el almacenamiento y
transporte por carretera de sustancias químicas y residuos peligrosos, que contiene
criterios para su diseño, con relación a los residuos a disponer, y situaciones de
emergencia que se presenten.
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Durante el almacenamiento residuos peligrosos es necesario tomar medidas de
prevención y control para evitar daños a la salud de los trabajadores e impactos
negativos al ambiente. En el caso de los residuos peligrosos, su tiempo de
almacenamiento debe corresponder al mínimo posible, solo como un paso previo a su
tratamiento y disposición final responsable, el tiempo máximo permisible en Colombia es
de 12 meses, este almacenamiento se debe realizar en tanques superficiales o tambores
que cumplan con los requerimientos estipulados en el Manual técnico para el manejo de
aceites lubricantes usados.
Condiciones del sitio de almacenamiento:
Un factor importante para disminuir los impactos ambientales en un sitio de
almacenamiento es contar con un lugar quereúna condiciones necesarias para esta
actividad y mínimo debe cumplir con los siguientes criterios de diseño:
Diseño:el área permitirá el almacenamiento de RESPEL5 compatibles, su movimiento y
manejo, además de estar construido en materiales no combustibles. Los principales
parámetros de diseño a tener en cuenta son:
 Muro Contra fuego: construido en material sólido como ladrillos y bloques de
cemento (deben resistir hasta 3 horas de fuego); y tener una altura de hasta 50
cm por encima de la cubierta.
 Acceso: amplio que permita movimiento seguro de los RESPEL; debe tener un
sistema corredizo en material resistente; y debe asegurar la ventilación e
iluminación natural a los RESPEL contenidos.
 Pisos: impermeabilizado con pintura epóxica y libre de grietas que dificulten la
limpieza; tiene que ser resistente a todo tipo de RESPEL almacenado y debe
tener una pendiente del 1% a un drenaje perimetral que permita la retención de
derrames.
 Drenaje: sin conexiones abiertas al sistema de alcantarillado; tener un borde
perimetral de 20 a 30 cm de alto para la retención de derrames.
 Salida de Emergencia: distinta a la de ingreso y con señalización de seguridad.
 Ventilación: natural para evitar confinamiento de gases e incremento de
temperatura o forzada con difusores y ventiladores.
 Confinamiento: tener en cuenta las normas de compatibilidad de los RESPEL6
(RESPEL incompatibles son aquellos que sufren alteraciones con riesgo de
explosión, formación de compuestos, mezclas, vapores o gases peligrosos).
 Cubierta: estructura de soporte con materiales no combustibles; material que
se disgregue fácilmente con el fuego y permita la salida de humo y calor e
impida el ingreso de aguas lluvias.
 Pasillos: amplios que permitan movimiento de unidades de contención de
RESPEL, áreas con posibilidad de evacuación en doble direccionamiento.
Higiene personal y equipos de seguridad

5
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El uso de equipo de protección personal es necesario cuando se están manipulando
residuos peligrosos, debido a los problemas a la salud que generan. Este equipo consta
de: Overol, botas, guantes resistentes a la acción de hidrocarburos, gafas de seguridad.

Equipos de prevención
Es necesario garantizar sistemas que permitan evitar derrames, goteos, o fugas, que
generen algún peligro para la salud humana o el medio ambiente. Entre estos están,
equipos para bombeo de aceite usado a tambores, módulos de control de derrames, y
Kit de derrames.
Recipiente primario
El recipiente primario debe permitir trasladar el aceite usado al interior de las
instalaciones hasta el sitio de almacenamiento temporal.
Tanques superficiales o tambores
Deben garantizar confinación total del aceite usado, elaborados en materiales resistentes
a los hidrocarburos, permitir el traslado por bombeo sin presentar derrames,
debidamente etiquetados y rotulados, finalmente deben tener un sistema de
almacenamiento tipo dique que permita manejar situaciones de emergencia, éste debe
permitir contener la totalidad del volumen.
1.1.2.2 Transporte
En la actualidad existen varias alternativas que se vienen utilizando para la recolección y
transporte de los RESPEL7, los diferentes actores que intervienen en la cadena de
transporte y que realizan la movilización deben cumplir con las disposiciones establecidas
en el Decreto 1609 de 2002 “que reglamenta el manejo y transporte seguro de
mercancías peligrosas por carretera”, instrumento jurídico que hace parte de la política
general para el manejo y transporte seguro de mercancías peligrosas que viene
implementando el Ministerio de Transporte. El transporte de aceites usados se puede
definir en tres fases: Embalaje, etiquetado y transporte.
Embalaje: El embalaje de los aceites usados se puede realizar en tambores de
55 galones, o camiones tanque, es importante tener en cuenta que no deben
presentar abolladuras ni daños, con el fin de evitar derrames, deben ser en
material que evite la corrosión y que permita un cierre hermético.
Etiquetado: Cada sistema de almacenamiento debe rotularse como “Sustancia
líquida potencialmente peligrosa para el medio ambiente, contiene aceite
lubricante usado” y tener el pictograma correspondiente, en el caso de ser aceites
usados es necesario utilizar el pictograma de líquido inflamable (Ver Imagen 1).

7

Residuos Peligrosos

Andrés Felipe Gómez Gómez

Universidad de La Salle

Página | 19

Formulación del plan de gestión integral de residuos peligrosos e implementación del programa de aceites
usados para la empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito – Bogotá.

Imagen 1. Pictograma Líquidos inflamables.

Fuente: MAVDT. (2006) Manual técnico para el manejo de aceites lubricantes usados.Pág.30.

Además el vehículo deberá tener en todas las caras el número de las Naciones
Unidas (UN 3082), llevar el pictograma sustancias peligrosas para el ambiente y la
marca que identifica los peligros del aceite usado (Mercancías clase 9). (Ver
imagen 2)
Imagen 2. Pictograma sustancias peligrosas para el ambiente clase 9.

Fuente: MAVDT. (2006) Manual técnico para el manejo de aceites lubricantes usados. Pág.31.

Transporte: el vehículo en el que se movilizan los aceites usados debe contar
con: Bomba para cargue o descargue, manguera para cargue o descargue,
extintores, material oleofílico, elementos de protección personal.

1.1.2.3 Aprovechamiento y/o Valorización:
Por aprovechamiento y/o valorización de residuos o desechos peligrosos se entienden
aquellas actividades orientadas a recuperar el valor remanente o el poder calorífico de los
materiales que componen los residuos o desechos peligrosos, por medio de procesos
como la recuperación, el reciclado o la regeneración.
Según el informe “Generación y manejo de residuos o desechos peligrosos en Colombia,
2011” del MADS8 y el IDEAM9; en Colombia durante el año 2010 fueron manejadas por
medio de aprovechamiento y/o valorización 32.693,1 toneladas de residuos peligrosos
mientras que para el año 2011 el aprovechamiento de residuos peligrosos aumentó
ligeramente a 33.344,7 toneladas.
8
9

Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible
Instituto de Hidrología, Meteorología y Estudios Ambientales.
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La corriente de mezclas y emulsiones de agua e hidrocarburos o aceites y agua (según
Decreto 4741/05, Y9+A4060) fue la que presentó el mayor aprovechamiento y/o
valorización de residuos peligrosos en el año 2011, acorde a que fue la corriente de
residuo más generada en el país durante dicho año, con el 47% de la generación total
nacional. Asociada a esta corriente de residuos fueron reportadas por los generadores
principalmente las operaciones de regeneración u otra reutilización de aceites usados.
Entre los residuos reportados por el sector de hidrocarburos que fueron clasificados en la
corriente de residuo Y9+A4060 y manejados por aprovechamiento están entre otros lodos
y materiales diversos contaminados con hidrocarburos, borras y lodos aceitosos.
Los aceites usados se pueden aprovechar de diferentes formas con tal de minimizar el
impacto ambiental:
Como combustible para uso industrial: Por su elevada capacidad calorífica, el
aceite usado se constituye en uno de los residuos con mayor potencial para ser
empleado como combustible por la industria. La incineración o combustión del
aceite usado, solo o unido a fuel-oil, se realiza en instalaciones como cementeras
o centrales térmicas, en las que se aprovecha la instalación para eliminar un
residuo. Únicamente se aprovecha el poder calorífico del aceite usado, pero se
desprecia su capacidad para ser regenerado.
Para regeneración de bases lubricantes: Mediante su recuperación y
aprovechamiento por re-refinación, entendiéndose como tal la serie de procesos
físico-químicos que permiten emplear nuevamente estas bases como materias
primas, de acuerdo con los estándares de calidad existentes para tal fin.
Recuperación y aprovechamiento en la fabricación de: Plastificantes, fluidos para
temple, inmunización de maderas y cualquier otro uso, que implique exposición
por humanos o animales y no afecte al ambiente.
Reutilización para pinturas asfálticas: Aprovechamiento de determinados
productos contenidos en los aceites para la fabricación de productos asfálticos.
Los principales tipos de aprovechamiento durante el año 2011 para los diferentes
residuos peligrosos fueron:
R1 - Utilización como combustible (que no sea en la incineración directa) u otros
medios de generar energía.
R2 - Recuperación o regeneración de disolventes.
R3 - Reciclado o recuperación de sustancias orgánicas que no se utilizan como
disolventes.
R4 - Reciclado o recuperación de metales y compuestos metálicos.
R5 – Reciclado o recuperación de otras materias inorgánicas.
R6 - Regeneración de ácidos o bases.
R7 - Recuperación de componentes utilizados para reducir la contaminación.
R8 - Recuperación de componentes provenientes de catalizadores.
R9 - Regeneración u otra reutilización de aceites usados.
R10 - Tratamiento de suelos en beneficio de la agricultura o el mejoramiento
ecológico.
R11 - Utilización de materiales residuales resultantes de cualquiera de las
operaciones numeradas de R1 a R10.
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R12 - Intercambio de desechos para someterlos a cualquiera de las operaciones
La regeneración u otra reutilización de aceites usados fue el tipo de aprovechamiento
que mayor cantidad de toneladas de residuos peligros se aprovechó para el año 2011
(6811,1 toneladas), mientras que la regeneración de ácidos o bases y la recuperación de
componentes provenientes de catalizadores, fueron los menos aprovechados con 8,6 y
7,0 toneladas respectivamente (Ver Gráfica 1).
Gráfica 1. Cantidad de residuo peligroso aprovechado.

Fuente: IDEAM, MADS. (2011) Informe nacional generación y manejo de residuos o desechos peligrosos en
Colombia. Pág. 48.

1.1.2.4 Tratamiento:
Según el informe “Generación y manejo de residuos o desechos peligrosos en Colombia,
2011” del MADS10 y el IDEAM11; Durante el año 2011 fueron tratados en el país 68.087,0
toneladas de Respel y durante el año 2010 se trataron 61.390,2 toneladas. La gráfica 2
muestra diferentes tipos de tratamiento de residuos o desechos peligrosos y las
cantidades tratadas durante el año 2011. Se destaca el tratamiento térmico, utilizado
ampliamente para el manejo de los residuos clínicos y afines (específicamente la
incineración) y el tratamiento biológico utilizado en biorremediación de lodos.

10
11

Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible
Instituto de Hidrología, Meteorología y Estudios Ambientales.
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Gráfica 2. Cantidades de residuos peligrosos por operaciones de tratamiento.

Fuente: IDEAM, MADS. (2011) Informe nacional generación y manejo de residuos o desechos peligrosos en
Colombia. Pág. 48.

Después de su uso, el aceite lubricante adquiere concentraciones elevadas de metales
pesados producto principalmente del desgaste del motor o maquinaría que lubricó y por
contacto con combustibles. Además, se encuentran con frecuencia solventes clorados en
los aceites usados, provenientes del proceso de refinación del petróleo, principalmente
por contaminación durante el uso (reacción del aceite con compuestos halogenados de
los aditivos) o por la adición de estos solventes por parte del generador.
La transformación del aceite usado a energético, requiere la aplicación de un tratamiento
tendiente a adecuar las condiciones del aceite a las características propias del proceso
de combustión, consistente básicamente en la aplicación de las siguientes etapas:
Extracción de partículas gruesas mediante filtración.
Remoción de partículas finas, mediante procesos
centrifugación.

de

sedimentación

y

Estas etapas involucran la adición de desemulsificantes, para el rompimiento de las
emulsiones formadas con el agua. Una vez recuperadas las características del aceite,
con el fin de lograr un combustible limpio de contaminantes, puede utilizarse como
energético en mezclas simples, de acuerdo con proporciones establecidas. El aceite
recuperado se debe emplear para condiciones de servicio menos críticas que aquellas en
las que estaba sometido inicialmente. Los aceites usados que se generan en el mundo
son manejados en las siguientes formas principales:
Destilación a combustible diesel:Al comienzo del proceso se destila el aceite
usado para remover compuestos volátiles y agua, el destilado final es la
separación de los aceites pesados (destilado) de los contaminantes (fondos). El
proceso de destilación requiere suministro de materia (NAOH) y energía
(electricidad y gas natural). El producto de la destilación es un aceite diesel de alta
calidad (bajo en cenizas y contenido de azufre) y un subproducto de flux de
asfalto. Por destilación los metales pesados y otros contaminantes del aceite
usado salen por el flujo de asfalto.
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Biodegradación de aceites usados: La biodegradación, o biotransformación, se
refiere al proceso a través del cual un ser vivo modifica un compuesto sin llegar a
mineralizarlo. El producto resultante puede ser aún más tóxico que el inicial o, de
lo contrario, puede presentar propiedades más adecuadas para su reutilización y
aprovechamiento. El principal factor a tener en cuenta en esta clase de procesos
es latasa de degradación. Ésta en general disminuye al descender la
concentración de contaminantes (compuestos a degradar), que en la mayoría de
los casos es ocasionada por la eliminación de co-sustratos. Esto lleva a diseñar
procesos basados en reactores especiales para cada compuesto que se desea
bio-transformar, y no simplemente agregar el inoculo a los aceites para
degradarlos.

1.2

MARCO LEGAL.

El cuadro 1 relaciona los actos administrativos que aplican al proyecto como instrumentos
que sirven de base jurídica para su enmarcación.
Cuadro 1.Marco legal vigente
NORMA
Política ambiental
para la gestión
integral de residuos o
desechos peligrosos.
(2005, MAVDT)

CONTENIDO
Prevenir la generación de los
residuos
peligrosos
y
promover
el
manejo
ambientalmente seguro de
estos, con el fin de minimizar
los
riesgos
sobre
el
ambiente y la salud humana.

Decreto 4741 del 30
de Diciembre de 2005
MAVDT

Reglamenta parcialmente la
prevención y manejo de los
residuos
y
desechos
peligrosos en el marco de la
gestión integral.

Resolución 0062 de
2007
(IDEAM)

Establece protocolos de
muestreo y análisis para la
caracterización fisicoquímica
de los residuos peligrosos.
Establece los requisitos y el

Resolución 1362 del 2
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APLICACIÓN AL PROYECTO
Presenta la gestión que se le realiza a los residuos
peligrosos con el fin de minimizar y prevenir su
generación.
1.3.1 Almacenamiento en condiciones técnicas
1.3.2 Transporte de residuos peligrosos.
1.3.3 Aprovechamiento de aceites usados, baterías
Pb-ácido, impregnados, etc.
1.3.4 Tratamiento de residuos peligrosos
2.3.1 Gestión Integral de los RESPEL
2.3.4 Responsabilidad integral del generador.
2.3.5 Producción y consumo sostenible.
4.1 Prevención de la generación de RESPEL a través
de la promoción e implementación de estrategias de
producción más limpia.
4.2 Producción de la generación de RESPEL en la
fuente, mediante la formulación e implementación de
PGIRESPEL.
4.3 Promoción del aprovechamiento y valorización de
RESPEL.
4.4 Gestión de RESPEL derivados del consumo
masivo de productos con característica peligrosa.
Artículo 5. Clasificación
Artículo 9. Presentación
Artículo 10. Obligaciones del Generador en el marco
de la gestión integral de los Respel
Artículo 28. Los generadores de residuos peligrosos
están obligados a inscribirse en el Registro de
Generadores de la autoridad ambiental competente
de su jurisdicción.
Permite la caracterización fisicoquímica de los
residuos generados en la actividad económica.

Artículo 2. Solicitud de inscripción en el registro de
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NORMA
de Agosto de 2007
MAVDT

CONTENIDO
procedimiento
para
el
registro de generadores de
residuos
o
desechos
peligrosos.

Resolución 1402 del
17 de Julio de 2006
(Ministerio de
ambiente, vivienda y
desarrollo territorial)

Desarrolla parcialmente el
Decreto 4741 del
30
de
diciembre de 2005, en
materia de residuos o
desechos peligrosos.

Resolución 1188 del 1
de Septiembre de
2003
(Departamento
Técnico
Administrativo del
Medio Ambiente –
DAMA)

Manual
de
Normas
y
Procedimientos
para
la
Gestión de Aceites Usados
en
el
Distrito
Capital,
contiene los procedimientos,
obligaciones y prohibiciones
a seguir por los actores que
intervienen en la cadena de
los denominados aceites
usados, con el fin de
minimizar
los
riesgos,
garantizar la seguridad y
proteger la vida, la salud
humana
y
el
medio
ambiente.

Andrés Felipe Gómez Gómez

APLICACIÓN AL PROYECTO
generadores de residuos o desechos peligrosos.
Artículo 4. Información a ser diligenciada en el
registro de generadores de residuos o desechos
peligrosos.
Artículo 6. Sitio de inscripción, diligenciamiento de la
información del registro de generadores de residuos
o desechos peligrosos.
Artículo 4. Es obligación y responsabilidad de los
generadores identificar las características de
peligrosidad de cada Respel que genere, para lo cual
podrá tomar como referencia cualquiera de las
alternativas establecidas en el artículo 7º del Decreto
4741 del 30 de diciembre de 2005.
Artículo 5. Obligaciones del generador.
a) Realizar el cambio de su aceite lubricante en
establecimientos que cumplan con los requisitos de
acopiador primario.
c) Cumplir los procedimientos, obligaciones y
prohibiciones contenidos en el Manual de Normas y
Procedimientos para la Gestión de los Aceites
Usados.
d) No podrá realizar el cambio de aceite motor y/o de
transmisión en espacio público o en áreas privadas
de uso comunal.
Artículo 17. Responsabilidad. Cada actor de la
cadena de la gestión de aceites usados, es
solidariamente responsable por el daño e impacto
causado sobre el ambiente o la salud.
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NORMA
Resolución 318 del 14
de Febrero de 2000
(Departamento
Técnico
Administrativo del
Medio Ambiente –
DAMA)

CONTENIDO
Establece las condiciones
técnicas para el manejo,
almacenamiento, transporte,
utilización y la disposición de
aceites usados.

APLICACIÓN AL PROYECTO
Artículo 2. Procedimientos para la separación,
almacenamiento, envasado etiquetado y registro:
a) Almacenar los aceites usados separadamente de
todos los demás residuos.
b) Disponer dentro de las instalaciones de uno o
varios contenedores que permitan la conservación
de los aceites usados hasta su recolección para
otro destino. En ningún caso se podrá almacenar
por más de 6 meses el aceite usado.
c) Ubicar el tanque, contenedor o tambor en un lugar
accesible a los vehículos de recolección de aceite
o disponer de un sistema de desplazamiento.
d) Rotular el contenedor con el distintivo indicando
“ACEITE USADO”. En el rótulo debe figurar: Tipo
de aceite, nombre, dirección y teléfono del titular o
establecimiento, actividad industrial, periodo
durante el cual se ha almacenado el aceite.
e) Poseer un dique de contención de perfecta
impermeabilización en las paredes y el suelo.
Artículo 4. Registro de los aceites usados
generados: Todo generador de aceite usado, debe
llevar un registro de los aceites usados entregados.
Artículo 15. Plan de Contingencia: Contar con un
plan de contingencia contra posibles derrames.
Artículo 16. Responsabilidad de los generadores:
Todo generador es responsable de los efectos y
daños causados, sobre el ambiente o la salud de las
personas,
Artículo 20.Prohibiciones: a) Todo vertimiento de
aceite usado.
b) Todo depósito o vertimiento de
aceite usado sobre el suelo.c) Toda incineración,
combustión o quemado que no cumpla con la
normatividad ambiental vigente. d) La evaporación
del aceite usado.

Artículo 21. Prohibición de mezclar del aceite
usado con otros residuos.
Fuente: Autor. (2013)

2. GENERALIDADES

2.1

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

NAVITRANS S.A.S es una empresa comercializadora de vehículos de carga, pasajeros y
maquinaria pesada, entre otros: camiones, tractomulas, volquetas, buses, busetas,
Carrotanques y compactadores; presta además servicios comerciales de venta de
vehículos, ofrece servicios de mantenimiento, lubricación, lavado, latonería y pintura.

Andrés Felipe Gómez Gómez
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2.1.1 Ubicación geográfica
La sede Tintalito-Bogotá D.C. se localiza en la Avenida Ciudad de Cali N° 13C-3,
coordenadas 4°39’ 16.72’’ N y 74°08’25.30’’ O, en área industrial y residencial según el
POT12 para la localidad de Kennedy; tiene un área construida de 35.000 m2, distribuidos
en zona comercial, administrativa, de talleres, y de parqueadero.
Imagen 3. Localización NAVITRANS S.A.S

Fuente: Google Earth. (2013)

2.1.2 Codificación CIIU del generador
El código CIIU para la actividad de la empresa NAVITRANS S.A.S corresponde a.
Cuadro 2. Codificación industrial internacional uniforme
CODIFICACIÓN
SECCION

G

DIVISION

45

DESCRIPCION
Comercio al por mayor y al por menor; reparación de vehículos automotores,
motocicletas, efectos personales y enseres domésticos.
Comercio, mantenimiento y reparación de vehículos automotores y motocicletas, sus
partes, piezas y accesorios; comercio al por menor de combustibles y lubricantes
para vehículos automotores.

451

Comercio de vehículos automotores.

452

Mantenimiento y reparación de vehículos automotores.

4511

Comercio de vehículos automotores nuevos.

4520

Mantenimiento y reparación de vehículos automotores.

GRUPO

CLASE
CIIU G4511-G4520
Fuente: Autor. (2013)

2.2

DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

La empresa posee las siguientes áreas:
Administrativa: Abarca las oficinas que conforman el gremio administrativo de la
empresa, se destaca por ser un área donde se generan luminarias y CTT`s.
Comercial: se ubican los cubículos del personal que atiende a clientes, por tanto
los residuos generados son característicos de oficina, como residuos ordinarios.
12
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Servicios o taller: prestan los servicios de mecánica, por tanto se caracteriza
como generadora de RESPEL13, las actividades que se llevan a cabo son:
 Mantenimiento:a vehículos, generan impregnados de estopas, trapos,
overoles, guantes, filtros, aceites, grasas y solventes.
 Cambio de batería: realizada al terminar la vida útil, se almacena para
posteriormente llevar a cabo su plan de devolución posconsumo.
 Cambio de aceite: al terminar su ciclo de vida el aceite de los vehículos es
reemplazado con aceite nuevo, generando aceite usado como residuo
peligroso, el que se almacena, transporta y trata.
 Cambio de filtros: al estar en constante contacto con aceites usados, se
convierten en filtros contaminados, quedeben ser tratados como RESPEL.
 Lavado:incluye limpieza total tanto de carrocería como de motor, generando
diversidad de grasas y solventes que deben ser captados y tratados.
 Latonería y pintura: se llevan a cabo distintas reparaciones superficiales de
carrocería que generan solventes.
Bodega: destinada para el almacenamiento de insumos, materia prima y otros
materiales dispuestos para la venta.

2.3

ANTECEDENTES EN EL MANEJO AMBIENTAL

NAVITRANS S.A. se surte de agua subterránea para los procedimientos llevados a cabo
en su interior. La auditoría realizada por la Secretaría Distrital de Ambiente (SDA) en el
mes de Agosto de 2011 encontró que los vertimientos estaban incumpliendo la
normatividad ambiental, en cuanto a fenoles, tensoactivos, partículas suspendidas
totales, grasas y aceites, entre otros, por lo que la SDA exigió trámite del permiso de
vertimientos. Para el mes de Abril de 2013 se realizó la construcción y puesta en marcha
de la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales (PTAR), que cuenta con trampa
grasas, floculador y filtros de carbono y arena, con el fin de disminuir los parámetros
críticos y cumplir con el requisito para obtener el permiso de vertimientos, cabe resaltar
que el volumen de aguas industriales que genera la empresa y dispone al alcantarillado
de Bogotá en la actualidad es mínimo debido a que realiza recirculación y reuso para el
procedimiento de lavado de vehículos. En el mes de agosto de 2013 se llevó a cabo el
análisis fisicoquímico por parte de ANALQUIM S.A de los parámetros exigidos, con el fin
de presentar resultados a la SDA y obtener el permiso de vertimientos.
La SDA no exige un permiso de emisiones debido a que el proceso productivo de
NAVITRANS S.A.S se centra en la venta de vehículos, comercialización de maquinaria,
venta de repuestos, y servicios de mecánica, por ende la emisiones generadas son
mínimas.
Debido a que la empresa genera mensualmente en promedio 800 baterías fue necesario
realizar un plan de devolución posconsumo de Baterías Pb-Ácido usadas desde el 2012
13
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según lo estipulado en la resolución 372 de 2009del MAVDT, el que se encuentra
gestionado directamente con MAC JOHNSON CONTROLS COMPANY, encargados de
realizar el transporte y tratamiento; según el programa de posconsumo de baterías
usadas Pb-Ácido para el año 2012 fueron devueltas en posconsumo el 56,05% de las
baterías vendidas, cumpliendo así con la meta mínima del 50% como lo establece la
resolución 361 de 2011 que modifica la 273 de 2009 en su artículo 2.
En cuanto a la gestión de Residuos Sólidos, se manejan centros de acopio donde se
realiza la segregación inicial de residuos aprovechables y no aprovechables, los residuos
de mayor generación son chatarra (1800 Kg/mes), cartón (220 Kg/mes), filtros de aire (55
Kg/mes), estibas de madera (100 unidades/mes) que son recogidos semanalmente para
ser aprovechados y gestionados; para el manejo de llantas usadas se cuenta con un
plan de devolución posconsumo, sistema de recolección selectiva y gestión ambiental a
cargo de GREENER GROUP S.A, dichas llantas son llevadas a la planta para realizar los
procesos de aprovechamiento, trituración, molienda mecánica y separación de acero y
textil, finalmente los residuos no aprovechables son recogidos 3 veces a la semana por el
prestador de servicio de aseo. La empresa cuenta con un plan de manejo ambiental en el
que se presentan los diferentes impactos que genera al medio biótico, abiótico y social, y
las medidas de prevención y corrección que se deben optar.

3.

METODOLOGÍA

La metodología aplicada durante el desarrollo del proyecto se estructuró en 4 fases,
contenida en la ilustración 1.
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Ilustración 1. Metodología para la formulación del PGIRESPEL e implementación del
programa de aceites usados.

METODOLOGÍA

FASE I

FASE II

Diagnóstico
Situacional

FASE IV

FASE III

Formulación del
PGIRESPEL

Implementación del
programa de Aceites
usados

Consolidación del
proyecto

Fuente: Autor. (2013)

La metodología por fases relaciona una serie de actividades, teniendo como fin el
cumplimiento de los objetivos formulados, éstas se consignan en el cuadro 3.
Cuadro 3. Descripciónde la metodología
FASES

Formulación del PGIRESPEL

Comp. I.
Prevención y
minimización.

Comp. II.
Manejo interno
ambientalmente
seguro.

Comp. III.
Manejo externo
ambientalmente
seguro.

Comp. IV.
Evaluación,
seguimiento y
control.
Implementación del
programa de aceites

ACTIVIDADES

DESARROLLO

Enfocado a la identificación de
fuentes generadoras de RESPEL, a
través de una Revisión Inicial
Ambiental y un Ecomapa, con el fin
de
lograr
una
clasificación,
identificación, y cuantificación para
llevar a cabo la determinación de la
categoría de la empresa como
generador y formular alternativas de
PML.
Manejo
interno
ambientalmente
seguro
encaminado
a
la
determinación
de
envasado,
etiquetado y rotulado de cada
RESPEL, el transporte interno,
determinación de frecuencias y
horarios de recolección, formulación
del
plan
de
contingencias,
almacenamiento y medidas para
entrega al gestor externo.
El componente 3 se encuentra
enfocado a determinar las opciones
de tratamiento o aprovechamiento y
adquirir información de empresas
transportadoras y aprovechadoras.

Con base en una serie de recorridos y
registros fotográficos se determinaron las
fuentes
generadoras
de
RESPEL,
plasmándolas en un Ecomapa y planteando
una serie de alternativas de PML, tendientes
a
la
prevención
y
minimización.La
cuantificación de cada RESPEL determinó a
la empresa como gran generadora.

La evaluación, seguimiento y control
de plan estuvo dirigido a la
sensibilización
mediante
capacitaciones,
formulación
de
indicadores y designación del
personal encargado.
La implementación se encuentra
relacionada con la optimización de la

Andrés Felipe Gómez Gómez
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La NTC 1692 generó determinaciones para
la selección de envase, embalaje, etiquetado
y rotulado de cada RESPEL. Para hacer
más eficiente la recolección, se tuvo en
cuenta el diseño de rutas de circulación de
RESPEL y la determinación de la frecuencia.
Teniendo en cuenta la matriz de
compatibilidad y las condiciones técnicas
para el almacenamiento, se rediseñó la
Unidad Técnica de Almacenamiento.
Las opciones de aprovechamiento fueron:
devolución posconsumo de baterías, CTT´s,
Luminariasy RAEE`S, incineración de lodos
y material impregnado con HC,los aceites
usados como combustible energético en
otros procesos, y la selección de la empresa
transportadora “Aceites Usados Dama
S.A.S” con registro de movilización No.
0021/2009 y gestión final ECOLCIN S.A.S.
con licencia de la SDA Resolución
1316/2005.
Ladesignación del personal encargado del
cumplimiento, así como las respectivas
capacitaciones y finalmente la formulación,
el programa de indicadores tendientes a la
evaluación del plan fueron las actividades
llevadas a cabo.
La adquisición y entrega a operarios de
elementos de protección, así como de los
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FASES

ACTIVIDADES

DESARROLLO

usados

unidad técnica de almacenamiento
(UTA1 y UTA2), además de la
adquisición
de
elementos
de
protección personal, mecanismos de
transporte de aceites usados y
elementos
para
casos
de
emergencia,
la
realización
de
etiquetado
y
rotulado,
implementación
de
hojas
de
seguridad, fichas de procedimiento y
evaluación través de indicadores
Se realizó la consolidación del
proyecto conforme la formulación del
PGIRESPEL y la implementación del
programa de aceites Usados.
Fuente: Autor. (2013)

respectivos mecanismos de transporte de
aceites usados, el acondicionamiento de la
UTA1 y UTA2, la implementación de
etiquetado y rotulado, hojas de seguridad,
fichas de procedimiento, y la evaluación del
Programa de aceites usados a través de
indicadores, fueron las actividades llevadas
a cabo para desarrollo de esta fase.

Consolidación del
proyecto

4.

4.1

Se realizó la consolidación tras formular el
PGIRESPEL e implementar el programa de
Aceites Usados.

PLAN DE GESTIÓN INTEGRAL DE RESIDUOS PELIGROSOS.

COMPONENTE I. PREVENCIÓN Y MINIMIZACIÓN.

El componente 1 del plan de gestión integral de residuos peligrosos se enfocó a la
prevención de la generación, minimización de la cantidad y peligrosidad de los diferentes
residuos peligrosos generados, además de evaluar las condiciones actuales en la
empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito-Bogotá D.C., planteando alternativas de
gestión integral de los residuos peligrosos, fijando objetivos y metas a corto plazo.
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4.1.1. Objetivos y metas
Cuadro 4.Objetivos y metas, componente I: Prevención y minimización.
PREVENCIÓN Y MINIMIZACIÓN
OBJETIVOS

METAS

Realizar la gestión integral de todos los
residuos generados en la empresa

Capacitar al 100% de los trabajadores con el fin de optimizar la
segregación inicial y asegurar la gestión integral de todos los
RESPEL generados por NAVITRANS S.A.S

Prevenir la generación de RESPEL por
inadecuada gestión integral.
Minimizar la generación de RESPEL por
contaminación cruzada.

Disminuir la generación de RESPEL en un 25% para el año
2014, con base en su gestión integral.
Minimizar la generación de RESPEL en un 60% por
contaminación cruzada en la implementación del plan para el
año 2014.
Fuente: Autor. (2013)

4.1.2 Diagnóstico situacional
El diagnóstico situacional se encuentra enfocado a la identificación de puntos críticos, o
problemas en el manejo integral de RESPEL, incluyendo separación, movilización
interna, almacenamiento, y gestión externa en la empresa NAVITRANS S.A.S sede
Tintalito-Bogotá D.C. Éste se encuentra dividido en varias herramientas de diagnóstico,
comenzando por la aplicación de la herramienta revisión inicial ambiental (RIA), seguido
de una identificación de fuentes a través de un Ecomapa, y finalmente un análisis de
dicho diagnóstico situacional.
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4.1.2.1 Revisión Inicial Ambiental (RIA)
Es una herramienta que permite determinar las áreas generadoras de residuos peligrosos y evaluar el nivel de criticidad de cada uno de los
residuos generados. La RIA enuncia los diferentes procedimientos en los que se generan RESPEL, así como los residuos generados, cual es
la situación actual en cuanto a la gestión integral de éstos y que nivel crítico se maneja (Alto: Deficiencias en la gestión que incide en
contaminación cruzada, incremento de generación para posterior tratamiento y eliminación, procedimientos mínimos de segregación en la
fuente, situaciones que generan riesgos de importante consideración.Medio: Establece que las deficiencias de la gestión repercuten en
situaciones con un valor moderado de riesgo.Bajo: Determina que las condiciones actuales encontradas no derivan en situaciones de riesgo
que generen impactos significativos).
Cuadro 5. Revisión Inicial Ambiental
PROCEDIMIENTOS

RESPEL
GENERADO

SITUACIÓN EVIDENCIADA

No existe la debida señalización, medidas
de contingencia, cuantificación de los
aceites usados, etiquetado y rotulado, los
trabajadores no usan adecuadamente los
elementos de protección personal.
Cambio de Aceite

Lavado y
mantenimiento de
vehículos

Aceites
Usados

Lodos
impregnados
con HC

Andrés Felipe Gómez Gómez

Los aceites usados se encuentran
mezclados con aceites nuevos en la UTA 1
y UTA 2, las condiciones técnicas de
almacenamiento no se cumplen, se realiza
drenaje de aceite usado cerca a
instalaciones eléctricas.

Los lodos con HC son recolectados
mediante una rejilla y dirigido a una trampa
grasas, las que se extraen cada 6 meses.
No existe un lugar de almacenamiento,
rotulación, etiquetado, y son dispuestos
como escombro.

CONSECUENCIA

Riesgo por derrame, incendio,
goteos
o
fugas,
posible
contaminación y afectación a la
salud de los diferentes operarios.

NIVEL
CRÍTICO

REGISTRO

ALTO

Aumento
en la cantidad de
RESPEL
a
tratar
por
contaminación cruzada.

Contaminación al suelo y agua
subterránea por almacenamiento
a cielo abierto. Riesgo a la salud
humana por inexistencia de
mecanismos contra emergencias.

Universidad de La Salle
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PROCEDIMIENTOS

RESPEL
GENERADO

SITUACIÓN EVIDENCIADA

CONSECUENCIA

NIVEL
CRÍTICO

Almacenamiento
de aceites usados

Bidones
contaminados
con aceite
usado

Disposición de bidones contaminados con
aceite usado a cielo abierto. No se
encuentran rotulados, ni etiquetados, y no
hay un kit de emergencia

Contaminación al suelo y agua
subterránea por almacenamiento
a cielo abierto. Riesgo a la salud
humana por inexistencia de
mecanismos contra emergencias.

ALTO

Lavado y
mantenimiento de
vehículos

Material
impregnado
con HC

Cambio de filtros

Filtros
contaminados
con aceite

Cambio de
Baterías

Baterías Pbácido usadas

Luminarias

CTT´s y
RAEE´s

Andrés Felipe Gómez Gómez

No existe segregación inicial (sólo se
disponen los guantes contaminados),
cuantificación
mensual,
lugar
de
almacenamiento, kits de emergencia,
rotulación, etiquetado, y hojas de
seguridad.
Contaminación cruzada por mezcla entre
filtros de aceite y de combustible,
sobreacumulación en la zona de drenado.
No existe cuantificación mensual, lugar de
almacenamiento, kits de emergencia,
rotulación y etiquetado.
Almacenamiento en estibas, en varios
lugares, algunas se encuentran a cielo
abierto, tienen su respectiva hoja de
seguridad y señalización, no cuenta con
kits de emergencia. Existe acumulación
debido a que el lugar no es lo
suficientemente amplio.

Almacenadas con la chatarra, no cuentan
con etiquetado, rotulado embalado, hojas
de seguridad, ni gestor externo.

Riesgo por incendio y goteos,
posible
contaminación
y
afectación a la salud de los
diferentes operarios.Aumento en
la cantidad de RESPEL a tratar
por contaminación cruzada.
Riesgo por incendio y goteos,
posible
contaminación
y
afectación a la salud de los
diferentes operarios.Aumento en
la cantidad de RESPEL a tratar
por contaminación cruzada.

ALTO

ALTO

Contaminación de suelo y agua
por almacenamiento a cielo
abierto acumulación. Ineficiente
recolección por parte del gestor
externo por almacenamiento en
varios lugares.

MEDIO

Contaminación del suelo y agua
debido al mal almacenamiento.
Aumento
en la cantidad de
RESPEL
a
tratar
por
contaminación cruzada.Riesgo a
la salud humana por inexistencia
de
mecanismos
contra
emergencias

ALTO

Los CTT´s y RAEE´s generados son
enviados directamente a la sede de
Medellín donde se les realiza la gestión
externa a cargo de la empresa Imprima
S.A.S (Medellín) y Gaia Vitare Ltda.
(Medellín) respectivamente.
Fuente: Autor. (2013)
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4.1.2.2 Ecomapa
El Ecomapa es una herramienta que permite identificación de fuentes de generación de
RESPEL, NAVITRANS S.A.S tiene 3 patios, los dos primeros presentan generación de
RESPEL debido a que allí realizan actividades de mantenimiento, lubricación, cambio de
baterías y de aceite, los Ecomapas presentados corresponden alos patios 1 y 2.
Cuadro 6. Convenciones Ecomapa NAVITRANS S.A.S

Fuente: Autor. (2013)

Ilustración 2. Ecomapa patio 1 NAVITRANS S.A.S sede Tintalito-Bogotá D.C.

Fuente: Autor. (2013)
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Ilustración 3. Ecomapa patio 2 NAVITRANS S.A.S sede Tintalito-Bogotá D.C.

Fuente: Autor. (2013)

El cuadro 7 presenta las áreas identificadas con generación de RESPEL,causa de dicha
generación, consecuencia ambiental y a la salud de los operarios, y finalmente las
acciones a llevar a cabo con el fin de realizar prevención y minimización.
Cuadro 7. Análisis ECOMAPA
ÁREA/ACTIVIDAD

Administrativacomercial

Lavado

CAUSA

CONSECUENCIA

No existe una separación,
almacenamiento, transporte
y tratamiento y/o disposición
final
de las lámparas
fluorescentes generadas.

Riesgos al suelo, al agua y
a la salud de operarios
debido a que no existe un
almacenamiento
en
condiciones
técnicas
(encerramiento,
compartimiento aparte de
Residuos
sólidos,
señalización,
plan
de
contingencia).

Realizar
posconsumo.

Lodos contaminados con
HCacumulados en la trampa
grasa, cada 6 meses se
extraen, secan al aire libre y
se disponen en relleno
sanitario.

Riesgos al suelo por
disposición al aire libre, al
agua por disposición en
alcantarillado
y
por
infiltración y a la salud de
operarios debido a que no
existe un almacenamiento
y
no
son
extraídos
constantemente

Realizar gestión externa,
que se encargue de la
extracción y tratamiento de
los lodos contaminados
con HC

Andrés Felipe Gómez Gómez
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ÁREA/ACTIVIDAD

Mantenimiento

Lubricación

Unidades técnicas
almacenamiento
de aceites usados

Acopio de
RESPEL

CAUSA
Generación contínua de
aceites usados, dispuestos
en tanques superficiales de
2000 galones, los cuales se
encuentran
almacenados
con aceites nuevos; no
cuentan con señalización ni
medidas de contingencia
Existe
generación
de
baterías Pb-ácido usadas,
dispuestas inicialmente en
estibas al aire libre, y
llevadas al centro de acopio.
A pesar de que existen los
diferentes bidones para la
segregación
inicial
de
residuos hay contaminación
cruzada.
Los
filtros
contaminados con aceite,
poseen sistema de drenaje
pero ya está saturado.
Generación
de
aceites
usados, drenados a la
unidad
técnica
de
almacenamiento 1, la cual
no
tiene
medidas
de
contingencia, a pesar que
existen goteos y derrames
permanentes. Los filtros
generados no se drenan y
son dispuestos directamente
en bidones, mezclándose
con
los
filtros
de
combustible. No existen
dispositivos
de
almacenamiento
para
impregnados con HC y son
almacenados
en
bolsas
plásticas.
La UTA 1 tiene condiciones
técnicas de almacenamiento,
que incluyen ventilación y luz
natural,
encerramiento,
dique de contención, no
poseedivisión para aceites
usados y nuevos. En la UTA
2 no se encuentran separan
materias
primas
o
herramientas de trabajo, no
existe dique de contención,
etiquetado,
rotuladoni
señalización.

CONSECUENCIA
Riesgos a la salud debido
al uso no adecuado de
elementos de protección,
riesgos al ambiente por
aumento de RESPEL por
contaminación cruzada, y
por no poseer las medidas
de contingencia mínimas.
Costos de movilización y
tratamiento por el aumento
de los RESPEL generados
por
no
segregación.
Contaminación del suelo y
aguas subterráneas por
disposición de baterías al
aire libre. Debido a que no
hay
segregación
los
impregnados se disponen
como residuos sólidos
disminuyendo la vida útil
del relleno sanitario.
Aumento en costos de
transporte, tratamiento y/o
disposición final por el
aumento de RESPEL.
Posible riesgo inflamable
debido
a
inadecuada
disposición
de
impregnados
con
Hidrocarburo,
y
al
ineficiente drenaje de los
filtros contaminados con
aceite usado. Riesgo a la
salud por el no uso de
mecanismos
de
contingencia.

Aumento en costos de
tratamiento y disposición
final, debido a que no
existe aislamiento de los
aceites usados de las
diferentes materias primas.
Posible contaminación al
ambiente y a la salud de
los operarios por no existir
medidas de contingencia.

Existe sobre acumulación de Posible contaminación del
baterías Pb-ácido. Falta agua
y
suelo
por
demarcación de la zona, disposición
de
encerramiento, mecanismos impregnados con HC en el
de
contingencia.
Los suelo, por saturación en la
Impregnados con HC son acumulación de baterías
almacenados en el área de usadas. Afectación a la
lubricación pero dispuestos salud de los operarios por
en el suelo. Las Luminarias no existir medidas de
son dispuestas con la contingencia y hojas de
chatarra.
seguridad.
Fuente: Autor. (2013)
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Implementar el programa
para la gestión integral de
Aceites Usados. Realizar
capacitaciones para la
sensibilización
de
los
operarios.
Etiquetar
y
rotular los bidones de
almacenamiento.
Aumentar frecuencia de
recolección de RESPEL a
2 veces por semana con el
fin de disminuir el impacto.

Adecuación de bidones
para
disposición
de
impregnados
con
Hidrocarburos.
Realizar
etiquetado y rotulado para
optimizar la segregación
de residuos. Acondicionar
rejillas en el interior de los
bidones de boca ancha
que permitan el drenaje de
los
filtros.
Realizar
capacitaciones enfocadas
al manejo integral de
RESPEL.

Realizar
etiquetado
y
rotulado de los tanques
superficiales,adquirir
mecanismos para control
de contingencias. Realizar
adecuación y optimización
de las unidades técnicas
de almacenamiento con el
fin
de
asegurar
el
aislamiento de aceites
usados de las demás
materias
primas.
Implementación de fichas
de procedimiento.
Realizar gestión externa de
impregnados con HC y las
luminarias. Optimizar el
centro de acopio. Adquirir
elementos
para
contingencias.
Realizar
etiquetado y rotulado de
los RESPEL. Aumentar los
ciclos de recolección a 2
veces por semana en el
caso de impregnados.
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En la mayoría de los procedimientos que se llevan a cabo al interior de la empresa existe
generación continua de residuos peligrosos, los procedimientos que tienen un nivel de
criticidad alto se encuentran dirigidos a la generación de aceites usados, filtros
contaminados con aceite, impregnados con hidrocarburos, almacenamiento de
recipientes con remanentes de aceites usados, y luminarias.
La gestión externa de aceites usados se encuentra a cargo de las empresas, “Aceites
Usados Dama S.A.S” es el encargado del transporte y se encuentra inscrito ante la
Secretaría Distrital de Ambiente mediante el registro de movilización No. 0031 de 2009 y
“ECOLCIN S.A.S” que presta los servicios de tratamiento y aprovechamiento como
combustible energético en otros procesos y cuenta con la licencia ambiental otorgada por
la SDA en la resolución 1316 de 2005.
Se cuenta con un plan de devolución posconsumo de baterías Pb-ácido usadas,
realizando recolección de las baterías usadas y gestionándolas con MAC JOHNSON
CONTROLS COMPANY, la única deficiencia que se presenta es que el plan es un
consolidado de las todas las sedes en Colombia, y no se sabe la cantidad de baterías
recolectadas y tratadas en la sede de Tintalito.

4.1.3 Clasificación e identificación de características de peligrosidad de RESPEL
La identificación y determinación de las características de peligrosidad se realizó a los 9
residuos encontrados en la fase de diagnóstico.El cuadro 8 presenta el residuo peligroso,
la codificación según el Anexo I y II del Decreto 4741 de 2005, identificación de la
características de peligrosidad según CRETIP y el pictograma respectivo.
Cuadro 8.Clasificación e identificación de características de peligrosidad de RESPEL
generados en NAVITRANS S.A.S.
RESIDUO
PELIGROSO

CODIFICACION

CARACTERISTICA
CRETIP

Aceites usados

Y8:
Desechos
de
aceites
minerales noaptos para el uso a
que estabandestinados

Líquido inflamable

Lodos Impregnados
con hidrocarburos

Y9: Mezclas y emulsiones de
desechos de aceite y agua o de
hidrocarburos y agua.

Sólido
inflamable

Material impregnado
con Hidrocarburos

Y9: Mezclas y emulsiones de
desechos de aceite y agua o de
hidrocarburos y agua.

Sólido
inflamable

Filtros
contaminados

Y9: Mezclas y emulsiones de
desechos de aceite y agua o de
hidrocarburos y agua.

Sólido
inflamable

Bidones con
remanentes de
aceites usados

Y8:
Desechos
de
aceites
minerales noaptos para el uso a
que estabandestinados

Sólido
inflamable

Andrés Felipe Gómez Gómez
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RESIDUO
PELIGROSO
Baterías Plomoácido

CODIFICACION
Y31: Plomo,
plomo

compuestos

CARACTERISTICA
CRETIP
de

PICTOGRAMA

Corrosivo

Luminarias

A1030: Desechos que tengan
como
constituyentes
o
contaminantes de cualquiera de
las
sustancias
siguientes:
Arsénico, Mercurio, Talio

Tóxico

CTT´s (Cartuchos,
tóner y tintas)

A4070: Desechos resultantes de
la producción, preparación y
utilización de tintas, colorantes,
pigmentos, pinturas, lacas o
barnices

Tóxico

RAEE´s (Residuos
de aparatos
eléctricos y
electrónicos)

A1180: Montajes eléctricos y
electrónicos de desecho o restos
de estos

Tóxico

Fuente: Autor. (2013)

4.1.4 Cuantificación de la generación de RESPEL
Para la cuantificación de la generación de RESPEL en NAVITRANS S.A.S sede Tintalito,
Bogotá D.C., se tuvieron en cuenta los 9 residuos generados en los distintos
procedimientos llevados a cabo en la empresa. En consideración a que no se tenía una
cuantificación mensual de los residuos, fue necesario remitirse a otro tipo de
documentación, en el caso de las baterías usadas a los certificados de aprovechamiento
emitidos por MAC JOHNSON CONTROL COMPANY S.A.S en el cual se presentan el
número de baterías entregadas por NAVITRANS S.A.S para gestión externa y el pesaje
de éstas mediante una báscula que determina el peso neto de las baterías en el vehículo
transportador. Los aceites usados, impregnados con hidrocarburos y filtros contaminados
con aceite fueron cuantificados con los certificados de disposición final emitidos “Aceites
Usados Dama S.A.S” registro de movilización No. 0031 de 2009 y “ECOLCIN S.A.S” con
licencia ambiental otorgada por la SDA en la resolución 1316 de 2005, en el que se
consignó el número de galones recogidos y tratados y su peso realizado a través de
báscula. Los CTT´S y RAEE´S son manejados en la sede principal en la ciudad de
Medellín, la estimación de la generación se realizó con base a certificados de manejo
integral de dichos residuos, en los cuales se presenta el número de unidades y el peso de
cada una.
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Cuadro 9. Cuantificación de la generación de RESPEL
CUANTIFICACIÓN DE LA GENERACIÓN DE RESPEL GENERADOS EN NAVITRANS S.A.S TINTALITO-BOGOTÁ D.C.
MES

Aceite
Usado (Kg)

Material
impregnado
con HC (Kg)

Lodos
contraminados
con HC (Kg)

Filtros
contaminados
(Kg)

Baterías
Pb-ácido
(Kg)

Luminarias
(Kg)

CTT´S
(Kg)

RAEE´S
(Kg)

ene-13

13510

15

0

340

33927

4

2

2

Dispositivos de
almacenamiento
contaminados con
HC (Kg)
5

TOTAL
RESPEL
POR MES
(Kg)
47805

feb-13

8470

11

0

280

17370

0

2

2

14

26149

mar-13

8855

0

0

216

46604

0

3

2

25

55705

abr-13

11322,5

0

0

290

48837

5

4

2

10

60470,5

may-13

6702,5

75

0

830

18510

0

3

2

15

26137,5

jun-13

8785

28

0

580

26862

3

3

2

20

36283

jul-13

8470

25

605

320

23820

2

4

2

10

33258

ago-13

9240

22

0

400

9282,5

3

3

2

10

18962,5

sep-13

7420

15

0

600

15547

10

2

1

13

23608

Fuente: Autor. (2013)
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4.1.5 Cálculo de la media móvil.
El cálculo de la media móvil, cuadro 10, se realizó para el año 2013, con base en los
totales mensuales en (kg/mes) de RESPEL generados.
Cuadro 10. Cálculo de la media móvil
CÁLCULO DE LA MEDIA MÓVIL EN NAVITRANS S.A.S TINTALITO-BOGOTÁ D.C.
MESES

TOTAL RESPEL POR MES (Kg)

ene-13

47805,0

MEDIA MÓVIL (KG/MES)

feb-13

26149,0

mar-13

55705,0

abr-13

60470,5

may-13

26137,5

jun-13

36283,0

42091,7

jul-13

33258,0

39667,2

ago-13

18962,5

38469,4

sep-13

23608,0

33119,9

TOTAL

285808,0

81758,8

PROMEDIO

38337,0
Fuente: Autor. (2013)

4.1.6 Categoría como generador de RESPEL.

La categoría como generador de RESPEL de la empresa se determina conforme lo
establece el Decreto 4741/05, con base en la recopilación de información de la
generación mensual en (kg/mes) de cada RESPEL y el cálculo de la media móvil, se
calculó conla generación de residuos peligrosos mensual de 38337,0 Kg/mes, cifra que
categoriza a la empresa como Gran Generadora de residuos peligrosos según el artículo
10, literal a) DECRETO 4741/05.

4.1.7 Alternativas de producción más limpia
Con base en el diagnóstico situacional, las fuentes generadoras, y la optimización de
procedimientos se formulan alternativas de producción más limpia, contenidas en el
cuadro 11 y enfocadas a la prevención y minimización en la generación de RESPEL en
la empresa, teniendo como base la implicación de carácter técnico, económico y
ambiental.
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Cuadro 11. Matriz de alternativas de producción más limpia
IMPLICACIÓN
ECONÓMICA

PROBLEMA

ALTERNATIVA

ESTRATEGIA

TÉCNICA

Aumento de RESPEL por
contaminación cruzada de
impregnados con HC y
residuos aprovechables

Optimizar el procedimiento de
segregación
de
RESPEL
mediante capacitaciones

Buenas Prácticas

Segregación óptima de
residuos

Reducción de costos por la
disminución de RESPEL a
tratar.Ingresos por la venta
de residuos aprovechables.

Residuos
peligrosos
etiquetar y rotular

sin

Solicitar, cotizar, e implementar,
rotulación y etiquetado de
RESPEL generados en la
empresa

Buenas Prácticas

Adecuada segregación
de RESPEL en todo el
marco de la gestión
integral

No existe cuantificación de
los RESPEL generados en la
empresa

Efectuar
pesajey registrar
producciones de los RESPEL
generados en la empresa

Buenas Prácticas

Aceites Usados mezclados
con materias primas de los
diferentes procedimientos.

Optimizar las Unidades técnicas
de almacenamiento de aceites
usados (diques, demarcación,
encerramiento).
Efectuar
procesos
de
recolección
diaria
para
almacenar
las
baterías
generadas en el centro de
acopio.
Realizar el aislamiento del
drenaje de los filtros lejos de las
instalaciones
eléctricas
y
ubicarlos en la zona de
lubricación.
Capacitar a los operarios en
cuanto manipulación adecuada
e implicaciones a la salud por
mal manejo de RESPEL

Mejora o
Acondicionamiento

Consolidado
de
residuos a almacenar,
tratar o disponer, por
meses y años.
Asegurar condiciones
técnicas adecuadas.

Disminución de costos por
situaciones de emergencia
o por sanciones en el caso
de transporte de RESPEL
no identificados.
Minimización de costos por
selección de tratamiento o
disposición adecuada

Garantizar la gestión integral de
lodos con HC, y realizar la
gestión externa como residuo
peligroso

Buenas Prácticas

Almacenamiento de baterías
Pb-ácido usadas al aire libre

Drenaje de filtros con aceite
usado cerca a instalaciones
eléctricas

No
se
utilizan
apropiadamente
los
elementos
de
protección
personal para el manejo de
RESPEL
No existe gestión integral de
lodos con HC, sólo son
almacenados al aire libre y
dispuestos como residuos

Andrés Felipe Gómez Gómez

Minimización de costos por
RESPEL a tratar, y por
situaciones
de
emergencias.
Diminución de costos por
situaciones de emergencia
debido al almacenamiento
inadecuado.

AMBIENTAL
Disminución
de
la
contaminación por la
minimización
de
la
generación de RESPEL
en la empresa.
Minimización
de
situaciones
de
emergencia.

Cumplimiento
legal
ambiental, actualización
de
registro
como
generador de RESPEL
Cumplimiento
legal
ambiental, minimización
de la generación de
RESPEL.
Disminución de riegos
ambientales enlazados a
los componentes tóxicos
de baterías usadas.

Buenas Prácticas

Asegurar el manejo
integral de baterías
usadas

Mejora o
Acondicionamiento

Garantizar un drenado
eficiente

Disminución de costos por
situaciones de emergencia.

Disminución
ambientales
incendios.

Buenas Prácticas

Garantizar la gestión
integral de RESPEL

Disminución de costos por
situaciones de emergencia.

Cumplimiento
ambiental

Garantizar recolección
mediante
ciclos
trimestrales

Aumento en el costo por
tratamiento de lodos con
HC como RESPEL

Disminución de riesgos
por contaminación del
agua y suelo debido a la
disposición
como

Universidad de La Salle
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PROBLEMA
ordinarios
La
gestión
integral
de
Luminarias es ineficiente, son
almacenadas con la chatarra
y no se realiza gestión
externa.
Aumento en generación de
RESPEL por contaminación
cruzada entre filtros de
aceites
usados
y
de
combustible, y por ineficiente
drenaje.
No
existe
gestión,
segregación, almacenamiento
y/o tratamiento de filtros.
No existe un plan para actuar
en
situaciones
de
contingencia.
Derrames de aceite usado por
sobre acumulación en la zona
de drenaje de filtros.
No
existen
condiciones
técnicas
para
almacenamiento de baterías
usadas
Sobreacumulación
de
baterías usadas en el lugar de
almacenamiento.
Disposición de bidones con
remanentes de aceite usado e
impregnados con HC al aire
libre

Andrés Felipe Gómez Gómez

IMPLICACIÓN
ECONÓMICA

ALTERNATIVA

ESTRATEGIA

TÉCNICA

Garantizar el almacenamiento,
transporte
y
devolución
posconsumo.

Buenas Prácticas
y
mejora
o
acondicionamiento

Optimizar
el
proceso
de
separación de filtros mediante
bidones
diferentes,adecuándolos
con
rejilla superficial que permita el
drenaje
Adecuar
un
sitio
de
almacenamiento para los filtros
con aceite usado, gestionar
externamente el tratamiento.
Capacitar a los operarios en
situaciones de emergencias y
adquirir kit antiderrames
Aumentar el nivel del dique para
evitar derrames

Mejora o
Acondicionamiento

Almacenamiento
de
luminarias
en
condiciones técnicas
adecuadas. Realizar la
gestión externa.
Adecuación
de
bidones de boca ancha
para
garantizar
el
almacenamiento
y
drenaje adecuado.

Aumento de costos por
adecuación de sitio de
almacenamiento, reducción
de costos por tratamiento
de RESPEL.
Aumento en costos por
adecuación de bidones y
disminución de cantidad de
RESPEL a tratar.

Mejora o
Acondicionamiento

Especificar un área de
almacenamiento
de
filtros contaminados.

Disminución de riesgos
de contaminación por
adecuada disposición

Buenas Prácticas

Mejora o
Acondicionamiento

Adquisición
de
mecanismos
de
emergencias
Adecuación de zona
de drenaje.

Realizar
demarcación,
rotulado

Mejora o
Acondicionamiento
y buenas Prácticas

Condiciones técnicas
para almacenamiento
de baterías usadas.

Aumento de costo por buen
almacenamiento de filtros,
disminución de costos por
situaciones de emergencia
Aumento en costos por
adquisición de kit anti
derrames.
Aumento en el costo por
acondicionamiento
de
dique,
disminución
por
situaciones de emergencia.
Aumento en el costo por
acondicionamiento del lugar
de
almacenamiento
de
baterías usadas.
Disminución de costos por
situaciones de emergencia.
Inversión por optimización
del
almacenamiento,
reducción de costos por
sanciones ambientales.

Disminución
situaciones
emergencia
derrames

encerramiento,
etiquetado, y

Aumentar
los
ciclos
de
recolección a 2 veces por
semana
Acondiciona espacio en centro
de acopio para los impregnados
con HC y para los bidones con
remanentes.

Buenas Prácticas

Almacenamiento
constante para gestión
externa
Mejora o
Condiciones técnicas
Acondicionamiento para almacenamiento
de
bidones
con
remanentes
e
impregnados con HC.
Fuente: Autor. (2013)

Universidad de La Salle

AMBIENTAL
residuos ordinarios.
Disminución de riesgos
de contaminación por
disposición, minimización
de
generación
de
RESPEL
Disminución
de
contaminación
por
reducción
de
la
generación de RESPEL
en la empresa.

Minimización
contaminación

de

Minimización
de
contaminación ambiental
por
situaciones
de
emergencia.
Minimización
de
contaminación ambiental.

Cumplimiento
de
normatividad ambiental.
de
de
debido a
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4.2

COMPONENTE 2. MANEJO INTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO

4.2.1 Objetivos y Metas
Según lo estipulado en los lineamientos del MAVDT el componente 2 es el manejo
interno ambientalmente seguro, orientado a mejorar las condiciones de almacenamiento,
minimizar problemas enlazados con derrames y fugas y disminuir los riesgos a los que se
encuentran expuestos los trabajadores.
Cuadro 12. Objetivos y metas manejo interno ambientalmente seguro
MANEJO INTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO
OBJETIVOS

METAS

Mejorar las condiciones de
almacenamiento de los RESPEL
generados en NAVITRANS
S.A.S

Redistribuir los residuos peligrosos generados siguiendo
compatibilidades y propuesta del Plan para el año 2014.
Optimizar el procedimiento de señalización en las zonas de
almacenamiento de RESPEL para el año 2014.
Realizar el etiquetado y rotulado del 100% de los RESPEL
generados en la empresa.

Disminuir los riesgos a los que
se encuentran expuestos los
trabajadores

Disminuir costos de manejo
asociado a fugas o derrames

Establecer rutas, mecanismos de transporte y horarios de
recolección para el 100% de los RESPEL.
Implementar hojas de seguridad y medidas de contingencia para
el 100% de los RESPEL.
Fuente: Autor. (2013)

4.2.2

Manejo interno de RESPEL

El manejo interno de RESPEL se lleva a cabo empezando por el acondicionamiento, la
movilización interna y el almacenamiento, con el fin de optimizar la gestión interna y
disminuir los riesgos a los que se encuentran expuestos el ambiente y los trabajadores.
4.2.2.1

Acondicionamiento

En la parte de acondicionamiento de los diferentes RESPEL se tiene en cuenta el
envasado, rotulado y etiquetado de envases y/o embalajes según la NTC 1692.
4.2.2.1.1

Envases y Embalaje

La determinación de envase se realizó con base en la NTC 1692 teniendo en cuenta el
estado físico de los RESPEL, las características de peligrosidad, el volumen generado, la
compatibilidad de los residuos, evitar filtraciones y facilitar la manipulación. El cuadro
13presenta los diferentes tipos de envase y embalaje que debe tener cada residuo
peligroso generado en NAVITRANS S.A.S en las etapas del manejo integral.
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Cuadro 13. Envase y embalaje de los RESPEL en cada etapa del manejo integral
RESPEL

ACEITE
USADO

MATERIAL
IMPREGNADO

FILTROS DE
ACEITE

SEGREGACIÓN

Realizar
maximización
drenaje.

la
del

Segregación
en
contenedor
de
abertura
amplia,
con señalización y
rotulación,
y
etiquetados.

Realizar
separacióny
drenaje de filtros

RECOLECCIÓN

ALMACENAMIENTO

Utilizar
cajas
recolectoras
de
aceite usado con el
fin de captar la
mayor cantidad de
éste.

Drenar y acopiar en
tanques superficiales de
2000 galones.

ENTREGA A
GESTOR
EXTERNO
No aplica porque la
extracción
se
realiza
mediante
bombeo
directamente de los
tanques

Acopiar las bolsas en un
contenedor
de
boca
ancha en la UTA y
acumularlas
hasta
realizar la entrega.

Entrega
al
transporte
en
bolsas previamente
segregadas
y
rotuladas

Recolectar
unitariamente,
confirmando
el
máximo drenado de
cada filtro.

Acopiar los filtros de
aceites en contenedor de
boca ancha, previamente
acondicionado en la
UTA.

Entrega
al
transportador
de
filtros
individuales.El
transportador
los
dispone
en
contenedor
para
filtros que tiene el
vehículo.

Almacenar en la UTA en
su forma original.

Entrega de envases
con remanentes de
aceite
individualmente.

Almacenar
en
Caja
(guacal) en fibra de
vidrio, con recubrimiento
de fondo con cal, para
neutralizar
cualquier
derrame de ácido.

Entrega de la caja
rotulada
y
etiquetada
al
transportador

Recolección
en
bolsas
plásticas
rotuladas
y
etiquetadas

ENVASES CON
REMANENTES
DE ACEITE

Recuperar aceite y
drenar al máximo

Recolectar
unitariamente
verificando
el
drenado
máximo
del aceite usado.

BATERIAS
PB-ÁCIDO
USADAS

Realizar
procedimientos de
cambio de baterías
para
la
manipulación
de
esta una vez se
descarga.

Recolección
unitaria de cada
batería y llevar a la
UTA.

LUMINARIAS

Segregarlas,
no
romperlas,
ni
disponerlas como
residuo ordinario.

Recolectar
y
empacar en cajas
de
cartón
originales, sujetar
con
cinta
para
garantizar que no
exista
rompimiento.

Almacenamiento de las
cajas
rotuladas
y
etiquetadas en la UTA

LODOS CON
HC

Extracción
y
captación en lonas,
y
garantizar
el
drenado
máximo
mediante secado

Recolectar, rotular,
etiquetar, y llevar a
la
UTA
para
almacenamiento

Almacenar en recipientes
de boca ancha, rotulados
y etiquetados.

Entrega
de
las
cajas, envolverlas o
empacarlas
en
cajas
de
forma
segura
y
las
luminarias
rotas
empacarlas en una
caja y sellarla.
Entrega de cada
lona
marcada,
rotulada
y
etiquetada
al
transportador.

Fuente: Autor. (2013)

4.2.2.1.2

Rotulado y etiquetado de envases, embalajes y contenedores

El rótulo y la etiqueta de los envases, embalajes y contenedores establece la
identificación como RESPEL, la característica de peligrosidad y estado físico, facilitando
la manipulación, movilización y transporte acorde a las medidas técnicas reglamentarias.
Todos los dispositivos de almacenamiento (bolsas, cajas, contenedores) deben tener el
respectivo rótulo, y todos con información e identificación específica delos residuos que
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se encuentran depositados con el fin de brindar, las medidas de precaución a la hora de
su manipulación.
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Cuadro 14. Clase de envase, embalaje o contenedor, y rótulo para cada RESPEL

CONTENEDOR

ENVASES/EMPAQUE/EMBALAJE

Envase/embalaje/contenedor

CAJA DE CARTÓN DE
RECUPERACIÓN
4GT

BOLSA/SACO
PLÁSTICO
5H4

BIDÓN PLÁSTICO

Tipo de
residuo/identificación
general

Código
DEC
4147/05

Lámparas
fluorescentes

A1030

Piezas eléctricas y
electrónicas
desechadas

A1180

Cartuchos, Tóners

A4070

Lodos contaminados
con Hidrocarburo

Y9

Material impregnado
con Hidrocarburo o
aceite

Y9

Filtros de aceite

Y8

Lodos contaminados
con Hidrocarburo

Y9

Material impregnado
con Hidrocarburo

Y9

Filtros de aceite

Y8

Baterías Pb-ácido

Y31

Aceite usado

Y8

Rótulo y etiqueta

1H1

CAJAS DE FIBRA DE
VIDRIO O PLÁSTICO
CONTRAENCHAPADA

CONTENEDOR

1H1

BIDÓN METÁLICO CON
TAPA NO
DESMONTABLE
1N1

Fuente: Autor. (2013)

Conforme lo establecido en la NTC 1692 el rótulo y etiqueta debe tener condiciones
técnicas para la identificación, tipo de riesgo, almacenamiento y transporte de residuos
peligrosos e insumos con característica de peligrosidad.
Andrés Felipe Gómez Gómez

Universidad de La Salle

Página | 47

Formulación del plan de gestión integral de residuos peligrosos e implementación del programa de aceites
usados para la empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito – Bogotá D.C.

En el cuadro 14 se presentan los rótulos y etiquetas que identifican cada envase,
embalaje y contenedor de residuos peligrosos que se encuentran en las instalaciones y/o
son objeto de transporte.
4.2.2.2

Movilización interna

La movilización interna hace referencia al traslado de los residuos peligrosos en el interior
de la empresa, desde el punto de cargue hasta el lugar de almacenamiento temporal al
interior de la empresa. Se encuentra basado en tres ítems para que el procedimiento sea
más eficiente:
Frecuencias y horarios de recolección
Medio y equipos de carga y movilización
Rutas de recolección
4.2.2.2.1

Frecuencias de recolección y medios de movilización.

Son los tiempos establecidos para realizar el transporte interno de los diferentes residuos
peligrosos generados en la empresa, conforme el tipo de residuo, la cantidad y las
características de peligrosidad.
Las frecuencias de recolección para residuos ordinarios y peligrosos se encuentran
relacionadas directamente con la generación; el personal encargado debe llevar a cabo
dicha recolección asegurándose de utilizar los mecanismos de movilización respectivos y
disponer los RESPEL en los lugares estipulados. En el cuadro 15 se presentan las
frecuencias de recolección aproximadas dependiendo si es una recolección interna o
externa y los mecanismos de movilización necesarios según el tipo de RESPEL.
Cuadro 15. Frecuencias de recolección de RESPEL
FRECUENCIA DE
RECOLECCIÓN DE
TRANSPORTADOR
Semanal
para
evitar
acumulaciones
en
los
tanques superficiales.

MEDIO DE
MOVILIZACIÓN

TIPO DE RESIDUO

FRECUENCIA DE
RECOLECCIÓN INTERNA

Aceite usado

Diariamente trasladarlos a
la UTA

Lodos impregnados
con HC

Mensualmente realizar la
limpieza de canaletas y
extracción de lodos con
HC.
Cada dos días o conforme
la demanda de generación
de material impregnado
con HC lo requiera.
Cada dos días o conforme
la demanda de generación
filtros contaminados lo
requiera.

Trimestralmente realizar la
disposición para gestión
externa de lodos con HC.

tras
buena

Porta canecas o estibadora
en el caso que sea unitario
y monta carga cuando
estén en estibas.

Todos los días de la
semana en la parte de
taller y en la bodega.

Dos veces por semana
debido a la alta generación
en la empresa.

Dispuestas en estibas y
movilizadas con estibadora
o montacargas.

Material impregnado
con HC

Filtros contaminados

Baterías Pb-ácido
usadas

Andrés Felipe Gómez Gómez

Semanalmente luego de
almacenar
gran
buena
cantidad de impregnados.
Semanalmente
almacenar
gran
cantidad de filtros.

Universidad de La Salle

Porta canecas o estibadora
en el caso que sea unitario
y monta carga cuando
estén en estibas.
En mecanismos manuales
como carretilla.

Página | 48

Formulación del plan de gestión integral de residuos peligrosos e implementación del programa de aceites
usados para la empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito – Bogotá D.C.
Luminarias
RAEE`S
CTT`S

Generadas deben
acopiarse y llevarse a la
UTA.

Conforme sea requerido y
tras una gran acumulación.

Transportadas de forma
manual.

Fuente: Autor. (2013)

4.2.2.2.2

Rutas de recolección

Definir rutas de recolección y circulación de residuos ordinarios, aprovechables y
peligrosos optimiza el transporte interno desde la fuente de generación hasta la Unidad
Técnica de almacenamiento respectiva. Las rutas comienzan desde el punto o área de
generación más lejana del sitio de almacenamiento, asegurando el manejo seguro de
todos los residuos en el recorrido.
La ruta de recolección debe realizarse con las frecuencias establecidas en el cuadro 15,
en los contenedores y envases o embalajes propuestos, se debe prestar atención al
rotulado y etiquetado de los RESPEL a recolectar con el fin de verificar y efectuar su
manipulación respectiva. Cada zona cuenta con una recolección respectiva con el fin de
llevar los RESPEL a la unidad de almacenamiento central. En la ilustración 4 se evidencia
la ruta de recolección propuesta para la recolección de todas las áreas de generación de
residuos peligrosos.
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Ilustración 4. Ruta de recolección de Residuos Peligrosos.

Fuente: Autor. (2013)
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4.2.3

Almacenamiento

Las unidades técnicas de almacenamiento que se encuentran en la compañía no
cumplen con todos los requerimientos de la Guía del MADS y en el caso de los aceites
usados a las resoluciones 1188/2003 y 318/2000; Las unidades técnicas de
almacenamiento de residuos peligrosos no cuentan con los diques de retención contra
derrames, hojas de seguridad, elementos de en caso de emergencias, identificación de
residuos almacenados.
4.2.3.1

Consolidado de residuos objeto de almacenamiento

Debido a que la recolección de los residuos se realiza semanalmente excepto en el caso
de lodos que se hace trimestralmente, en el cuadro 16se presenta el consolidado de
residuos peligrosos objeto de almacenamiento en las Unidades Técnicas, con el fin de
tener datos reales para rediseñar según las condiciones técnicas; sin embargo cabe
resaltar que la generación de RAEE`S, CTT`S y luminarias no es constante y no se
gestionan externamente sino hasta tener gran volumen.

Promedio

9445,0

8,6

86,4

290,9

30847,1

2,0

3,0

2,0

Dispositivos de
almacenamiento
contaminados con
HC (kg)

RAEE´S (kg)

CTT´S (kg)

Luminarias (kg)

Baterías Pb-ácido
(kg)

Filtros
contaminados
(Kg)

Lodos
contraminados
con HC (kg)

Material
impregnado con
HC (Kg)

Aceite Usado (kg)

Cuadro 16 Consolidado residuos generados a almacenarse semanalmente

14,1

Fuente: Autor. (2013)

4.2.3.2

Compatibilidad de residuos peligrosos

La compatibilidad de los residuos peligrosos se determina mediante la matriz de
compatibilidad y la matriz IMCO presentadas en los cuadros 17 y 18, se encuentra
demarcado con los colores tipo semáforo dependiendo de la potencialidad de reacción
entre los componentes peligrosos, contenidos e identificados previamente en cada
residuo.
El aceite usado debe separarse longitudinalmente con un compartimiento intermedio o
completamente separado de residuos tóxicos, y separados en el mismo compartimiento
respecto a los sólidos inflamables (impregnados con HC, filtros de aceite, contenedores
con remanente de aceite, lodos con HC).
Las residuos peligrosos corrosivos(baterías Pb-ácido usadas) deben disponerse en
distintos compartimientos con los residuos de característica tóxica como son químicos,
luminarias, y RAEE’s y CTT´s.
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Cuadro 17. Matriz de compatibilidad de residuos según clase de riesgo.

Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 18. Matriz de distribución, sistema IMCO

Fuente: Autor. (2013)
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4.2.3.3

Rediseño Unidades de Almacenamiento de RESPEL

Conforme las condiciones técnicas para el almacenamiento (ventilación, muro contra
derrames, extintor, señalización, etc.) establecidas en la Guía de almacenamiento del
MAVDT y las resoluciones 1188/2003 y 318/2000 del DAMA, se realizó el rediseño de las
unidades técnicas de almacenamiento de aceites usados, y la UTA para los demás
residuos peligrosos generados en la compañía.
En la Unidad Técnica de Almacenamiento de Aceites Usados 1 se tuvo en cuenta en el
diseño la división mediante un dique de los aceites usados y los aceites nuevos, además
de la señalización y rotulación de los tanques superficiales y los elementos de protección
personal, la ubicación de materiales absorbentes para derrames, el extintor, y la hoja de
seguridad (ver ilustración 5).
En la Unidad Técnica de Almacenamiento de Aceites Usados 2 debido a que sólo tenía el
tanque de almacenamiento de 2000 galones y ninguna condición técnica de seguridad,
fue necesario diseñar el dique de contención de derrames que asegura el aislamiento de
los aceites usados de las materias primas, además de tener en cuenta la delimitación de
la zona, señalización y rotulación de los tanques superficiales y los elementos de
protección personal, la ubicación de materiales absorbentes para derrames, el extintor, y
la hoja de seguridad (ver ilustración6).
Para el almacenamiento de los demás residuos peligrosos se acondicionó un área donde
fue necesario incluir el diseño de rampas y diques de contención, tener en cuenta la
señalización, rotulación, disposición de hojas de seguridad, etc. Para esto se reubicaron
los residuos aprovechables con el fin de tener un confinamiento de los respel (ver
ilustración 7).
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Ilustración 5. Rediseño UTA de Aceites Usados 1

Fuente: Autor. (2013)
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Ilustración 6. Rediseño UTA de Aceites Usados 2

Fuente: Autor. (2013)

Andrés Felipe Gómez Gómez

Universidad de La Salle

Página | 55

Formulación del plan de gestión integral de residuos peligrosos e implementación del programa de aceites usados para la empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito – Bogotá
D.C.

Ilustración 7 Rediseño UTA para baterías Pb-ácido usadas, residuos tóxicos e impregnados

Fuente: Autor. (2013)
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4.2.4 Plan de contingencias
NAVITRANS S.A.S sede Tintalito, cuenta con un plan de emergencias general
parcialmente implementado, con una serie de procedimientos que incluyen incendios,
explosiones y en una forma muy generalizada los derrames, por lo tanto en este plan se
manejarán algunos temas específicos relacionados con los residuos peligrosos.
4.2.4.1 Plan estratégico
Objetivos

Garantizar la atención a posibles contingencias causadas por residuos peligrosos
de forma rápida y eficiente.

Asegurar la disponibilidad de los elementos necesarios para actuar en caso de
presentarse una contingencia con residuos peligrosos.
Alcance





Eventos cubiertos por el plan
Derrames de líquidos inflamables o corrosivos.
Incendio de líquidos o sólidos inflamables
Goteos o fugas de líquidos inflamables o corrosivos.


Intervención del personal en la empresa

Utilizar medios de protección y control de emergencias disponibles en la empresa.

Contar con cuerpos externos de socorro en casos de emergencias.

Nunca actuar si se pone en peligro la vida o la integridad personal.

Cualquier evento que supere las capacidades del personal y/o equipos de control
de emergencias debe ser remitido a la actuación de cuerpos de socorro.
Cobertura
El plan se encargará de cualquier incidente provocado por la manipulación de los
residuos peligrosos dentro de las instalaciones de la empresa NAVITRANS S.A.S sede
Tintalito en la ciudad de Bogotá D.C.
Funciones y responsabilidades
El cuadro 19 contiene la organización y funciones del personal encargado en casos de
emergencia.
Cuadro 19. Organización y funciones del personal encargado en casos de emergencia
CARGO

FUNCIONES

JEFE DE
EMERGENCIAS

Garantizar el cumplimiento del plan de emergencias.Asegurar los medios
administrativos
y
técnicos.Definir
procedimientos,
programas
y
actividades.Realizar actividades de control y seguimiento.
Recibir las instrucciones del coordinador del Plan de Contingencia. Promover la
seguridad preventiva.Enfrentar directamente la situación de emergencia, en el
lugar donde se esté presentando.Solicitar el envío de ambulancias y organizar el
traslado de los heridos a los centros asistenciales.

GRUPO DE EXTINCIÓN
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CARGO

FUNCIONES

GRUPO DE PRIMEROS
AUXILIOS
GRUPO DE APOYO

Prestar los primeros auxilios a los accidentados.Vigilar y controlar los
procedimientos realizados.Preparar accidentados para el transporte.
Brindar ayuda complementaria en la atención de las emergencias.Apoyar en el
control de la situación fuera de la planta (control de vehículos y peatones y en la
evacuación cuando se requiera.
Fuente: Autor. (2013)

4.2.4.2 Plan operativo
Para la descripción del plan a seguir en caso de alguna emergencia, se presentan unos
procedimientos con el fin de disminuir riesgos y afectaciones a la salud, a los bienes
materiales y al ambiente, los tipos de emergencias referentes a residuos peligrosos que
se pueden presentar en la empresa son: goteos o fugas, derrames e incendios (Ver
anexo 1).
Derrames: Con el fin de prevenir posibles emergencias por derrame de líquidos
inflamables, y sustancias corrosivas, se deben realizar revisiones mensuales de los
diques de contención, y del estado de bombas, tuberías y válvulas. Sin embargo en caso
de suceder el derrame se debe avisar al brigadista más cercano con el fin de:












Identificar el lugar de donde proviene el derrame.
Aislar el área afectada.
Suspender operaciones.
Eliminar posibles fuentes de ignición.
Confinar el área de derrame con material oleofílico o aserrín en el caso de los
líquidos inflamables y cal con el fin de neutralizar los líquidos corrosivos, con el fin
de evitar que los líquidos vayan al sistema de alcantarillado o entren en contacto
con el suelo.
Recoger el producto derramado y depositarlo en los bidones aptos para éste.
Almacenar los materiales contaminados como aserrín, alejarlos de fuentes de
ignición, protegerlos del agua y almacenarlos en el lugar de acopio de RESPEL.
Durante la operación se debe utilizar los elementos de protección personal y no se
debe agregar otro líquido para limpiar.
Una vez controlado el derrame la brigada examinará el área afectada para
establecer los daños causados.
Si el área se encuentra en buen estado los operaros deben reiniciar su proceso.

Incendio: En caso de ocurrir un incendio al interior de las instalaciones de la
empresa se debe dar aviso al brigadista más cercano y realizar el siguiente
procedimiento:






Accionar las alarmas disponibles.
Retirar al personal del área de emergencia.
Suspender el suministro de energía.
Combatir el fuego con extintores, todo el personal deberá estar en condiciones de
realizar esta actividad una vez se da la voz de alarma.
En caso de no poder controlar el fuego, llamar a las entidades de emergencia.
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Realizar acciones de atención, traslados y estabilización de lesionados.
Vigilar continuamente el comportamiento y la posible propagación del incendio.
Una vez terminado el incendio la brigada examinará el área afectada para
establecer el daño causado.
Si el área se encuentra en buenas condiciones los operarios reiniciarán su trabajo.

Goteos y Fugas: En caso de presentarse goteos o fugas de aceites usados se
debe dar aviso al brigadista más cercano con el fin de:





Identificar el lugar donde se han generado los goteos o fugas y tomar las medidas
requeridas para detenerlos.
Recoger el aceite usado con materiales oleofílicos o aserrín
Limpiar la zona de afectación.
Almacenar los materiales contaminados con aceite usado de forma independiente
en la Unidad de almacenamiento técnico.

4.2.4.3 Plan informático
NAVITRANS S.A.S sede Tintalito debe realizar un informe detallado lo más pronto
posible, una vez ocurridos los hechos, y aclarando los sucesos acaecidos en la
emergencia, los informes se deben archivar y llevarun historial de incidentes para
identificar los diferentes riesgos que hay en la empresa y lograr minimizarlos. Se
consignan a continuación los números para atender alguna emergencia:
Bomberos 119
Policía 112
Desastres 111
Cruz roja 132
DAS 153
4.2.4.4 Recursos del plan
Con el fin de garantizar la ejecución del plan de contingencias es necesario tener en
cuenta unos recursos físicos, humanos y estructurales.









Recursos físicos
Mecanismos de alarmas.
Vehículos de evacuación.
Elementos básicos de primeros auxilios y camillas.
Extintores, mangueras, cinta de acordonamiento.
Canecas metálicas y de polietileno de alta densidad.
Elementos de protección personal: guantes de nitrilo, overol, gafas y botas.
Kit para la recolección de derrames: material absorbente, palas y bolsas.




Recursos humanos:
Brigadas de emergencia: internas y externas especializadas.
Grupos de apoyo: Trasporte, mantenimiento y seguridad.
Recursos estructurales:
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Puesto de mando de la emergencia: oficina de seguridad física.
Punto de atención y clasificación de lesionados: oficina de seguridad y salud
laboral.
Punto de recibo de los cuerpos externos de socorro: portería principal.
Punto de reunión de los grupos de apoyo internos: portería interna.

4.2.5 Medidas para la entrega de residuos al transportador externo
Para realizar la entrega de los RESPEL al gestor externo para transporte se deben
verificar las siguientes condiciones, con el fin de minimizar impactos a la salud humana o
al medio ambiente:
•
•

•
•
•
•
•

•
•

Los contenedores, embalajes y envases deben estar etiquetados y rotulados
segúnla NTC 1692.
Verificar que el transporte de empresa gestora cumpla con las condiciones
técnicas y de seguridad para transportar los RESPEL a transportar según el
Decreto 1609/2002.
Contar con extintores multipropósito de 20 Lb en el área de trabajo y vehículo.
Utilizar los elementos de protección necesarios: guantes, gafas, botas,overol.
Generar el registro de la cantidad RESPEL entregado.
Los bidones serán fijados al vehículo de talforma que garanticen la seguridad al
momento de cargar.
En el caso de los aceites usados se debe contar con una bomba con el fin de
extraer los aceites de los tanques superficiales y enviarlosal vehículo
transportador.
Vigilar que el vehículo transportador cumpla con la distribución de mercancías
peligrosas con base en su compatibilidad.
Elaborar la tarjeta de emergencia, según el tipo de residuo y entregarla al
transportador.

4.3

COMPONENTE III. MANEJO EXTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO

El manejo externo ambientalmente seguro está constituido de manera fundamental por
alternativas de tratamiento y/o valorización que permitan minimizar al máximo no solo el
riesgo sobre la salud y el ambiente, sino la cantidad a ser dispuesta finalmente en
rellenos de seguridad.

4.3.1 Objetivos y Metas
Cuadro 20. Objetivos y metas del manejo externo ambientalmente seguro
MANEJO EXTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO
OBJETIVOS

METAS

Garantizar el
manejo externo
ambientalmente
seguro de los
residuos
peligrosos

Seleccionar empresas con permisos ambientales con el fin de garantizar el
transporte, aprovechamiento y/o valorización, tratamiento y disposición final
del 100% de los residuos generados en la compañía para el 2014.
Efectuarel seguimiento y verificación mensualde los procesos implementados
y de la disposición final del 100% de losRESPEL entregados para gestión
externa.
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MANEJO EXTERNO AMBIENTALMENTE SEGURO
OBJETIVOS

METAS

Disminuir los
impactos a la
salud humana y
al ambiente por
la manipulación
de RESPEL

Entregar el 100% los RESPEL en condiciones establecidas de envasado,
rotulado y etiquetado.
Asegurar en los receptores de RESPEL el cumplimiento con los elementos
para protección personal (EPP), las normas ambientales y de seguridad
industrial.
Fuente: Autor. (2013)

4.3.2 Cuantificación de residuos peligrosos a gestionar externamente.
El cuadro 21 presenta el consolidado de residuos peligrosos generados en NAVITRANS
S.A.S Tintalito y objeto de ser gestionados externamente.

8,6

30847,1

2,0

3,0

2,0

Bidones con
remanentes con
HC (Kg)

RAEE´S (Kg)

CTT´S (Kg)

290,9

Luminarias (Kg)

86,4

Baterías Pbácido (Kg)

Filtros
contaminados
(Kg)

9445,0

Lodos
contraminados
con HC (Kg)

Promedio

Material
impregnado con
HC (Kg)

Aceite Usado
(Kg)

Cuadro 21Residuos peligrosos a gestionar externamente

14,1

Fuente: Autor. (2013)

4.3.3 Alternativas de tratamiento de residuos peligrosos
Las diferentes alternativas presentadas a continuación aseguran una gestión externa
ambientalmente segura con el fin de reducir el volumen de residuos peligrosos dispuestos
en rellenos de seguridad, además de disminuir la peligrosidad y los riesgos posibles
respecto a la salud y el medio ambiente.
Cuadro 22. Alternativas de tratamiento de residuos peligrosos
RESPEL
Aceites Usados
Impregnados con HC
Lodos con HC
Bidones con remanentes de HC
Filtros usados
Baterías Pb-ácido usadas
Luminarias

ALTERNATIVA DE TRATAMIENTO
TIPO
TÉCNICA
Físico
Sedimentación,
filtración,
centrifugación y destilación.
Térmico
Incineración controlada
Biológico
Biorremediación de lodos
Térmico
Incineración controlada
Térmico
Incineración controlada del cartón
impregnado en los filtros
Fisicoquímico
Neutralización, precipitación y
fundición del plomo.
Fisicoquímico
Absorción/Adsorción
Fuente: Autor. (2013)

4.3.4 Empresas propuestas para gestión externa
Para la selección de las empresas encargadas de la gestión externa de cada residuo
peligroso, se tuvieron en cuenta varios criterios técnicos, ambientales, operativos y
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legales consignados en el cuadro 23. En el cuadro 24 se relacionan las empresas
seleccionadas para el transporte, tratamiento y disposición final de gestión externa.
Cuadro 23. Criterios ambientales y legales para selección de empresas gestoras
CRITERIO
Licencia ambiental

Aprovechamiento
y
valorización de los RESPEL
antes de disposición final
Servicio
integral
del
transporte y tratamiento
Infraestructura integral para
procedimientos
de
tratamiento.
Recurso humano calificado

Andrés Felipe Gómez Gómez

CUMPLIMIENTO
Otorgada por la secretaría distrital de ambiente o por la autoridad
ambiental que rija en dicha jurisdicción. Constatar cobertura y
vigencia de la misma.
Seleccionar empresas que ofrezcan antes que disposición final,
aprovechamiento de los RESPEL (reciclaje, valorización,
procesamiento).
Garantiza la responsabilidad del transporte frente a posibles
emergencias con RESPEL.
Empresas ambientales responsables delos procesos de tratamiento
(incineración, biorremediación, etc.)
Determinar las empresas que certifican a sus operarios y técnicos
en el manejo de sustancias y residuos peligrosos.
Fuente: Autor. (2013)
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Cuadro 24 Empresas para gestión externa
RESIDUO

EMPRESA

Aceites
Usados

ECOLCIN S.A.S

Impregnados
con HC

LASEA SOLUCIONES
E.U

Lodos con
HC

UBICACIÓN
PLANTA
Bogotá
(Cundinamarca)

DIRECCIÓN ADMINISTRATIVA,
TELÉFONO, E-MAIL
Cra 43 No 11 A – 27 (BogotáColombia).
Tel:3689066 ext.118.
consultor@ecolcin.com

Bogotá
(Cundinamarca)

Cra 80 No 16 D-11. (BogotáColombia).
Tel: 2929329
gerencia@laseasoluciones.com
Calle 114 # 9-45 Torre B Piso 12,
Edificio Teleport Business Park,
(Bogotá-Colombia).
TELS. 6295558
Cra 43 No 11 A – 27 (BogotáColombia).
Tel:3689066 ext.118.
consultor@ecolcin.com

ECOPROCESAMIENTO

Nobsa Boyacá

ECOLCIN S.A.S

Bogotá
(Cundinamarca)

INCINERACIONES BOK
S.A

Bogotá
(Cundinamarca)

EJES LTDA

Mosquera
(Cundinamarca)

ECOLCIN S.A.S

Bogotá
(Cundinamarca)

INCINERACIONES BOK
S.A

Bogotá
(Cundinamarca)
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Calle 79 No. 18-18
(Bogotá-Colombia)
Pbx:6112878
bok@tb.net.co
manuelbok@etb.net.co
Calle 25 B No. 80 A-19
(Bogotá-Colombia)
Pbx:4008484 ext:102
comercial@ejesl.com
Cra 43 No 11 A – 27 (BogotáColombia).
Tel:3689066 ext.118.
consultor@ecolcin.com
Calle 79 No. 18-18
(Bogotá-Colombia)
Pbx:6112878
bok@tb.net.co
manuelbok@etb.net.co

Universidad de La Salle

CONTACTO
Jimmy
Rodríguez,
Consultor y
asesor
ambiental

TRATAMIENTO
Filtración, decantación,
demulsificación,
calentamiento y
centrifugación

APROVECHAMIENTO O
DISPOSICIÓN FINAL
Combustible para uso en
hornos y calderas de
industrias textil, asfaltera
y minera.

Térmico, incineración
controlada
Leonardo
González
Representante
comercial
Jimmy
Rodríguez,
Consultor y
asesor
ambiental
José Manuel
Ordoñez López
Gerente
regional
Eduardo
Sánchez,
asistente
comercial.
Jimmy
Rodríguez,
Consultor y
asesor
ambiental
José Manuel
Ordoñez López
Gerente
regional

Incineración controlada

Biológico

Biológico

Incineración controlada
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RESIDUO

EMPRESA

UBICACIÓN
PLANTA
Soacha
(Cundinamarca)

DIRECCIÓN ADMINISTRATIVA,
TELÉFONO, E-MAIL
Carrera 9 # 9-62.
(Soacha-Cundinamarca)
PBX: 7211763
Cra 80 No 16 D-11. (BogotáColombia).
Tel: 2929329
gerencia@laseasoluciones.com
Calle 114 # 9-45 Torre B Piso 12,
Edificio Teleport Business Park,
(Bogotá-Colombia).
TELS. 6295558
Cll 17 No. 69 - 34
(Bogotá-Colombia)
Telf: 4059764
Email: calvarez@mac.com.co
Cra. 27 # 19 - 63 Sur
(Bogotá-Colombia)
Tel: 7203103-2020966

Bidones con
remanentes
de HC

RETAMBORES LTDA

Filtros
usados

LASEA SOLUCIONES
E.U

Bogotá
(Cundinamarca)

ECOPROCESAMIENTO

Nobsa Boyacá

MAC JOHNSON
CONTROLS COMPANY
S.A.S

Yumbo
(Valle del
Cauca)

DUNCANRECUPERACIÓN DE
METALES

Soacha
(Cundinamarca)

EJES LTDA

Mosquera
(Cundinamarca)

HAVELLS SYLVANIA
COLOMBIA

Bogotá

Baterías Pbácido usadas

Luminarias
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Calle 25 B No. 80 A-19
(Bogotá-Colombia)
Pbx:4008484 ext:102
comercial@ejesl.com
Calle 57B sur No. 72A-23
Bogotá, Colombia
Ph. +57 1 7825200 Ext. 170
Fax. +57 1 7199621
tatiana.galindo@havellssylvania.com
Fuente: Autor. (2013)
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CONTACTO
Jhon Deivis
Parrado
Diseño y
Producción

Leonardo
González
Representante
comercial
Carolina Álvarez
Serrano
Coordinadora
logística
William Fonseca
Representante
DUNCAN
Colombia
Eduardo
Sánchez,
asistente
comercial.
Tatiana Galindo
Seguridad
Industrial y
Medio Ambiente

TRATAMIENTO
Térmico Incineración
remanentes

APROVECHAMIENTO O
DISPOSICIÓN FINAL
Recuperación de plástico
y metal

Extracción e
incineración del
material contaminado

Recuperación de metal

Extracción e
incineración del
material contaminado

Recuperación de metal

Neutralización,
precipitación y
fundición del plomo.

Recuperación plomo y
ácido para fabricación de
nuevas baterías

Neutralización,
precipitación y
fundición del plomo.

Recuperación de plástico,
plomo y ácido para
fabricación de nuevas
baterías
Devolución posconsumo
de los componentes

Absorción/Adsorción
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4.4

COMPONENTE IV. EJECUCIÓN, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN.

Conforme lo establecen los lineamientos para la elaboración de planes de gestión integral
de residuos o desechos peligrosos del MAVDT, en el componente IV se presenta los
procedimientos para realizar la ejecución, seguimiento y evaluación del PGIRESPEL.

4.4.1 Objetivos y Metas
Cuadro 25. Objetivos y metas ejecución, seguimiento y evaluación.
EJECUCIÓN, SEGUIMIENTO Y EVALUACIÓN
OBJETIVOS

METAS

Seleccionar y capacitar al personal
responsable de la ejecución, control y
seguimiento del Plan.
Formular el mecanismo de seguimiento,
control, y evaluación del PGIRESPEL

4.4.2

Capacitar al 100% del personal que tiene relación directa o
indirecta con el PGIRESPEL.
Implementar el uso de indicadorescon el fin de realizar la
ejecución, seguimiento y control del 100% de los objetivos y
metas previamente formulado.
Fuente: Autor. (2013)

Personal responsable de la coordinación y operación del plan

El personal responsable de la ejecución, seguimiento y evaluación del plan de Gestión
Integral de Residuos Peligrosos se encuentra referenciado al área de seguridad y salud
laboral de la empresa, los que tienen responsabilidades y funciones concretas para llevar
a cabo la operación del plan. El cuadro 28 presenta las funciones y responsabilidades
del encargado del desarrollo del PGIRESPEL.
Cuadro 26. Funciones y responsabilidades del encargado del desarrollo del Plan
ENCARGADO

DEPARTAMENTO DE GESTIÓN AMBIENTAL, SEGURIDAD Y SALUD
LABORAL NAVITRANS S.A.S (SEDE TINTALITO)

PERFIL

Amplios conocimientos y experiencias en gestión ambiental, enfocados al tema
de la Gestión Integral de Residuos Peligrosos.
Cumplimiento y verificación de objetivos y metas a través del sistema de
indicadores formulado.
Llevar a cabo la implementación de las alternativas de producción más limpia.
Realizar pesaje de los Respel y consolidar la generación mensual en Kg.
Calcular la media móvil para la actualización como generador de RESPEL.
Actualizar registro de RESPEL en los meses de enero a marzo dando
cumplimento a la Resolución 1362 del 2 de Agosto de 2007 del MAVDT.
Ejecutar programa de capacitación para retroalimentar a los trabajadores.
Verificar que el almacenamiento de RESPEL se realice conforme lo
establecido en diseño, matriz de compatibilidad y condiciones y elementos de
seguridad, emergencias e información necesarias
Solicitar certificaciones mensualmente de valorización y/o aprovechamiento,
tratamiento y/o disposición final de los residuos peligrosos.
Realizar seguimiento a registros de generación y gestión externa de RESPEL
Actualización permanente de la oferta de servicios de receptores,
considerando los diferentes costos, destinos de aprovechamiento, tratamiento y/o
disposición final de RESPEL a nivel local, regional y nacional.
Coordinar y realizar el seguimiento a la recolección de los residuos peligrosos
con los gestores externos
Verificar la adquisición de elementos de protección personal mensualmente.
Fuente: Autor. (2013)

FUNCIONES Y
RESPONSABILIDADES
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4.4.3 Capacitación
La capacitación dirigida a trabajadores de la empresa está enfocada a la segregación y
minimización de los residuos peligrosos generados; con el fin de cumplir este objetivo se
presentan una serie de temas dirigidos al personal de la empresa con el fin de
inicialmente presentar el plan de gestión integral de residuos peligrosos, y posteriormente
realizar su ejecución en cuanto al manejo integral.
Dicha sensibilización se llevará a cabo por el departamento de gestión ambiental de la
empresa y se hará constantemente con el fin de llevar a cabo la ejecución del
PGIRESPEL de una forma ambientalmente segura. El cuadro 29 presenta los temas de
capacitación que se tienen en cuenta para realizar la sensibilización y ejecución del plan.
Cuadro 27 Capacitaciones 2013 NAVITRANS S.A.S
CAPACITACIONES 2013 NAVITRANS S.A.S
Componente I
GENERALIDADES
RESPEL Y
MINIMIZACIÓN

Que es un RESPEL.
Clasificación de los RESPEL
Reconocimiento de pictogramas utilizados en la identificación de las
mercancías y residuos peligrosos.
Prevención y minimización de la generación de RESPEL.
Que residuos genera la empresa y como se deben clasificar.
Procedimiento para la correcta segregación de los residuos
Rótulos y etiquetas de los RESPEL.
Segregación en la fuente de residuos aprovechables, drenaje de filtros
Impactos generados a la salud y el ambiente por generación de RESPEL
Alternativas de producción más limpia

Componente II
MANEJO INTERNO
SEGURO

Envases, embalaje, contenedores.
Interpretación de hojas de seguridad y tarjetas de emergencia. Manejo de
derrames, goteos o fugas
Implementos y procedimientos seguros para la manipulación de los residuos
Como se debe realizar el manejo interno de los RESPEL generados en la
empresa.
Formato de almacenamiento, entradas y salida RESPEL.

Componente III
GESTIÓN
INTEGRAL
SEGURA

Procedimientos de transporte y entrega del RESPEL al gestor externo.
Especificaciones técnicas para el transporte de RESPEL
Aprovechamiento y/o valorización, tratamiento y/o disposición final de RESPEL
Registro generadores de Residuos Peligrosos
Gestión externa de RESPEL generados en la empresa.
Fuente: Autor. (2013)

4.4.4

Seguimiento y evaluación del plan

El seguimiento y evaluación del plan se realizará de manera cuantificable mediante la
formulación de indicadores con el fin de determinar el cumplimiento de objetivos y metas.
Los cuadros 30 a 36 presentan los indicadores formulados para el plan de gestión integral
de residuos peligrosos de NAVITRANS S.A.S sede Tintalito.
4.4.4.1
Indicadores
Indicador de Cumplimiento
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Cuadro 28 Indicador. Cumplimiento de objetivos y metas
FÓRMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO

RESPONSABLE

VALOR DE
REFERENCIA

Semestral

Coordinador PGIRESPEL (Área
gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad

0-100%

Características de la
medición

Precisión

Numerador
Objetivos y metas
cumplidas

Número de objetivos y
metas cumplidas

Denominador
Objetivos y metas
formuladas

Total de objetivos y
metas planteadas en
el PGIRESPEL.

Al final de la
implementación
y ejecución de
una meta y
cumplimiento de
un objetivo

Cumplimiento
de objetivos y
metas
plasmadas en el
PGIRESPEL

Economía
Sistema de
información
Registro de
cumplimiento de
metas, informes de
avance, fotografías,
actualización
documento
PGIRESPEL

Fuente: Autor. (2013)

Indicadores de gestión
Cuadro 29 Indicador. Aprovechamiento y valorización de residuos peligrosos
FORMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO
Mensual

Características de
la medición
Numerador
Kg de RESPEL
aprovechado y
valorizado
Denominador
Kg de RESPEL
generado

RESPONSABLE

VALOR DE REFERENCIA

0-100%

Precisión

Coordinador PGIRESPEL
(Área gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad

Pesaje de
RESPEL
aprovechables y
a valorizar

Durante la
entrega de
residuos al
gestor externo

Valorizació
n de
RESPEL

Consolidado
cuantificación
mensual de
generación de
RESPEL

Al final de la
frecuencia de
cálculo

Utilización de
básculas
previamente
formuladas y
diligenciamiento
de la bitácora.

Economía

Sistema de
información
Registro de
RESPEL a
aprovechar.

Registro
cuantificación
de la
generación
mensual de
RESPEL.

Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 30 Indicador. Tratamiento de residuos peligrosos
FORMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO
Mensual

RESPONSABLE

Coordinador PGIRESPEL
(Área gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad

Características de
la medición
Numerador
Kg de RESPEL
tratado

Precisión
Pesaje de
RESPEL a tratar

Durante la
entrega de
residuos al
gestor externo

Denominador

Consolidado
cuantificación
mensual de
generación de
RESPEL

Al final de la
frecuencia de
cálculo

Kg de RESPEL
generado

Utilización de
básculas
previamente
formuladas y
diligenciamient
o de la
bitácora.

VALOR DE REFERENCIA

0-100%
Economía
Valorización
de RESPEL

Sistema de
información
Registro de
RESPEL a
tratar
Registro
cuantificación
de la
generación
mensual de
RESPEL.

Fuente: Autor. (2013)
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Cuadro 31 Indicador. Disposición final de residuos peligrosos
FORMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO
Mensual

Características de
la medición
Numerador
Kg de RESPEL
para disposición
final
Denominador
Kg de RESPEL
generado

Precisión

RESPONSABLE
Coordinador PGIRESPEL
(Área gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad

Pesaje de
RESPEL para
disposición en
celda de
seguridad

Durante la
entrega de
residuos al
gestor externo

Consolidado
cuantificación
mensual de
generación de
RESPEL

Al final de la
frecuencia de
cálculo

Utilización de
básculas
previamente
formuladas y
diligenciamiento
de la bitácora.

VALOR DE REFERENCIA
0-100%
Economía
Valorización
de RESPEL

Sistema de
información
Registro de
RESPEL a
disponer
finalmente
Registro
cuantificación
de la
generación
mensual de
RESPEL.

Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 32 Indicador. Posconsumo de residuos peligrosos
FORMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO
Mensual

Características de
la medición
Numerador
Kg de RESPEL
para posconsumo
Denominador
Kg de RESPEL
generado

Precisión

RESPONSABLE
Coordinador PGIRESPEL
(Área gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad

Pesaje de
RESPEL para
posconsumo

Durante la
entrega de
residuos al
gestor externo

Consolidado
cuantificación
mensual de
generación de
RESPEL

Al final de la
frecuencia de
cálculo

Utilización de
básculas
previamente
formuladas y
diligenciamient
o de la
bitácora.

VALOR DE REFERENCIA
0-100%
Economía
Valorización
de RESPEL

Sistema de
información
Registro de
RESPEL para
posconsumo

Registro
cuantificación
de la
generación
mensual de
RESPEL.

Fuente: Autor. (2013)

Indicadores de resultados
Cuadro 33 Indicador. Implementación de alternativas de PML para Aceites Usados
FORMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO
Mensual

Características de
la medición
Numerador
Alternativas de
PML de aceites
usados
implementadas
Denominador

RESPONSABLE

Precisión

Coordinador PGIRESPEL
(Área gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad

Número de
alternativas de
PML de aceites
usados
implementadas

Consolidación
informe
implementació
n programa de
aceites usados

Cambio en
algunos
procedimiento
s de la
empresa

VALOR DE REFERENCIA
0-100%
Economía
Minimización
de costos por
disposición
eficiente de
aceites
usados

Sistema de
información
Registros de
implementació
n de
alternativas
de PML.

Número de
alternativas de
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Alternativas de
PML de aceites
usados
formuladas

PML de aceites
usados
formuladas
Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 34 Indicador. Capacitaciones
FORMULA

FRECUENCIA DE
CALCULO
Trimestral

Características de
la medición
Numerador
Personal
capacitado
Denominador
Total personal a
capacitar

Precisión
Personal
capacitado en
manejo de
RESPEL
Total de
personal a
capacitar

RESPONSABLE

VALOR DE REFERENCIA

Coordinador PGIRESPEL
(Área gestión ambiental)
Oportunidad
Confiabilidad
Capacitaciones,
visitas de
seguimiento y
control de
residuos

0-100%

Asegurar el manejo
eficiente de RESPEL
por parte del personal

Sistema de
información
Formato consolidado
capacitaciones.

Avance documento
PGIRESPEL

Fuente: Autor. (2013)

4.4.4.2

Cronograma de actividades

El cuadro 35 contiene un cronograma de actividades que muestra la ejecución del
PGIRESPEL, y como se desarrollará durante el año 2014.
Cuadro 35 Cronograma de actividades 2014

Diciembre

Noviembre

Octubre

septiembre

Agosto

Julio

Junio

Mayo

Abril

Marzo

Febrero

Enero

ACTIVIDADES PARA EJECUTAR PGIRESPEL ANUALMENTE
ACTIVIDAD
MESES

Acondicionamiento y optimización de
las unidades de Acopio de RESPEL
Pesaje y registro de RESPEL
Cuantificación de la generación de
RESPEL en la empresa en Kg/mes
Adquisición de elementos para
almacenamiento temporal de RESPEL
Actualización de registro como
generador de RESPEL ante la autoridad
ambiental
Cálculo y análisis de indicadores del
PGIRESPEL
Revisión y mejora del PGIRESPEL
Capacitaciones manejo integral de
RESPEL
Adquisición de elementos se protección
personal
Rotulado y etiquetado de RESPEL
Fuente: Autor. (2013)
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5 IMPLEMENTACIÓN DEL PROGRAMA DE ACEITES USADOS.
La implementación del programa de aceites se fundamenta en lo verificado en la fase de
diagnóstico, y se maneja con fichas de procedimientos y con evaluación del programa a
través de indicadores.
5.1 Fichas de procedimientos para manejo interno
Las fichas de procedimientos presentan protocolos para el manejo interno
ambientalmente seguro de los Respel teniendo en cuenta las etapas de gestión con el fin
de estandarizar y llevar a cabo una mejora continua en los procedimientos.
FICHA DE PROCEDIMIENTO No. RPPÁGINA 1 DE 1
FILTROSHC
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE
FILTROS USADOS
CARACTERÍSTICA CRETIP: INFLAMABLE
PICTOGRAMA
CÓDIGO DECRETO 4741/2005
ANEXO I: Y8: Desechos de aceites
minerales no aptos para lo que estaban
destinados
ESTADO FÍSICO: Sólido
OBJETIVO: Presentar el procedimiento para todas las fases del manejo interno de filtros usados.
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
En la zona de lubricación debe realizarse el drenaje de
REDUCCIÓN,
cada filtro para evitar contaminación cruzada y
SEGREGACIÓN,
potenciales derrames de transporte y en la unidad
Técmica de almacenamiento .

MANEJO INTERNO

ACOPIO PRIMARIO

TRANSPORTE
INTERNO

ALMACENAMIENTO
Y GESTIÓN EXTENA

Andrés Felipe Gómez Gómez

El drenaje de los filtros debe realizarse sobre parillas y
en bidones de 55 galones que permitan el acopio del
aceite usado.
Realizado el drenaje de los filtros, deben disponerse en
canecas marcados como sólido inflamable (FILTROS DE
ACEITE). Ubicar y mantener el contenedor de filtros en el
sitio destinado. Ningún filtro se debe acopiar si aún esta
drenando aceite.
El aceite usado drenado debe llevarse a la UTA para
realizar bombeo a tanques superficiales de 2000 galones.
Después de llenar los bidones dispuestos para el
almacenamiento inicial de los filtros usados, deben ser
transportados manualmente, mediante una estibadora, o
mecánicamente con un monta carga al centro de acopio y
descargarlos en el lugar dispuesto para Filtros Usados.
El transporte se ejecutará durante la ruta de recolección
de residuos peligrosos.
Antes del ingreso de los contenedores a la UTAC se deben
pesar y regitrar producción.
Ubicar los contenedores en sitio para residuos peligrosos
inflamables.
Contactar al gestor externo encargado de la recolección y
el transporte de aceites usados.
Realizar gestión externa para los filtros usados,
verificando tipo de vehículo, licencia ambiental,
elementos de protección personal, señalización, etc.
Consolidar y diligenciar Formato registro de generación,
de los filtros en (Kg) para la actualizar registro de
generadores.

Universidad de La Salle

Página | 70

Formulación del plan de gestión integral de residuos peligrosos e implementación del programa de aceites
usados para la empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito – Bogotá D.C.
FICHA DE PROCEDIMIENTO No. RPPÁGINA 1 DE 2
A.USADOS
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE ACEITES
USADOS
CARACTERÍSTICA CRETIP: INFLAMABLE
PICTOGRAMA
CÓDIGO DECRETO 4741/2005 ANEXO I: Y8:
Desechos de aceites minerales no aptos para
el uso a que estaban destinados
ESTADO FÍSICO: Líquido

MANEJO INTERNO

OBJETIVO: Presentar el procedimiento para todas las fases del manejo interno de aceites usados.
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
El drenaje de todos los elementos y herramientas que
REDUCCIÓN,
contienen aceite usado debe llevarse a cabo en el sitio de
SEGREGACIÓN,
generación, nunca en la UTAC.
Al realizar el cambio de aceite ó combustible en el
mantenimiento de los vehículos se debe utilizar un
recipiente primario para su recolección y efectuar el
pesaje de la caneca antes de su trasvase al tanque
superficial de 2000 galones ubicado en el acopio de
aceites usados.
En lo posible el drenaje de los equipos debe realizarse en
las cajas de recolección o en unidades cerradas
utilizando embudos, eliminando asi el uso de canecas
cortadas, abiertas, que no permiten la evacuación y
ocasionan derrames y problemas ocupacionales.
ACOPIO PRIMARIO
Los aceites generados en las actividades de Navitrans
S.A.S Tintalito, deben almacenarse en unidades
primarias (canecas de 55 gal o cajas de
almacenamiento) rotulados y etiquetados como líquido
inflamable Aceite Usado, pesarlas insitu antes de la
evacuación a los tanques de 2000 galones.
El procedimiento anterior permite ampliar el porcentaje
de valorización de este residuo peligroso por retorno a
cabeza de proceso.
TRANSPORTE
INTERNO

ALMACENAMIENTO
Y GESTIÓN EXTENA

GESTIÓN EXTENA

Andrés Felipe Gómez Gómez

Realizar el transporte en las cajas de almacenamiento
cuando el drenaje inicial del aceite usado se realice en
éstas.
Llevar a cabo el transporte interno con estibadora
cuando sea necesario acarrear bidones de 55 galones.
Los bidones o cajas de almacenamiento deben ser
llevados a la zona de drenado en el taller de
mantenimiento, asegurando el bombeo eficiente a los
tanques de almacenamiento.
Almacenar el aceite usado en la unidad técnica de
almacenamiento, en los tanques superficiales de 2000
galones.
Etiquetar y rotular los tanques: aceite usado y líquido
inflamable.
Contar con el kit en caso de derrames y el extintor en
caso de incendios.
Gestionar semanalmente con el gestor externo la
valorización del aceite usado.
Contactar al gestor externo encargado de la recolección
y el transporte de aceites usados.
Realizar gestión externa para los aceites usados,
verificando tipo de vehículo, licencia ambiental,
elementos de protección personal, señalización, etc.
Consolidar y llenar el Formato registro de generación,
registrando las galones para la actualización de
registro de generadores.
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FICHA DE PROCEDIMIENTO RP-LODOSHC
PÁGINA 1 DE 1
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE LODOS
CONTAMINADOS CON HC
CARACTERÍSTICA CRETIP: INFLAMABLE
PICTOGRAMA
CÓDIGO DECRETO 4741/2005 ANEXO I: Y8:
Desechos de aceites minerales no aptos para
lo que estaban destinados
ESTADO FÍSICO: Sólido

MANEJO INTERNO

OBJETIVO: Presentar el procedimiento paa ell manejo interno de lodos contaminados con
hidrocarburos
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
Después de realizar los procedimientos de lavado de
REDUCCIÓN,
vehículos y de pisos, es necesario realizar la extracción
SEGREGACIÓN,
de las canaletas ya sea manual o mediante un equipo
vactor.
Por ningún motivo limpiar los derrames de aceite usado
hacia las canales.
TRANSPORTE
La recolección debe realizarse en lonas con el fin de
INTERNO
asegurar el confinamiento del material.
En el momento d la recolección se deben utilizar los
elementos de protección personal.
La extracción es trimestralmente asegurando la
recolección del 100% de los lodos.
El transporte interno es necesario realizarlo con una
carretilla o una estibadora con el fin de facilitar el
transporte de los lodos contaminados con HC.
Llevarlos al lugar de almacenamiento en el patio 3.
ALMACENAMIENTO
Y GESTIÓN EXTENA

El almacenamiento se realiza en el patio 3 en el lugar
dispuesto exclusivamente para lodos contaminados con
HC.
Disponer encima de las rejillas de forma que permita el
drenaje eficiente, no existe un encerramiento con el fin
de facilitar el secado de los lodos.

GESTIÓN EXTENA

Contactar al gestor externo encargado de la recolección
y el transporte de lodos contaminados con HC.
Realizar gestión externa para los aceites usados,
verificando tipo de vehículo, licencia ambiental,
elementos de protección personal, señalización, etc.
Consolidar y llenar el Formato registro de generación,
registrando las kilogramos para la actualización de
registro de generadores.
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FICHA DE PROCEDIMIENTO RPPÁGINA 1 DE 1
IMPREGNADOSHC
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE
IMPREGNADOS CON HC
CARACTERÍSTICA CRETIP:
PICTOGRAMA
INFLAMABLE
CÓDIGO DECRETO 4741/2005 ANEXO I:
Y8: Desechos de aceites minerales no
aptos para lo que estaban destinados
ESTADO FÍSICO: Sólido

MANEJO INTERNO

OBJETIVO: Presentar el procedimiento para el manejo interno residuos impregnados con
hidrocarburos.
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
En el procedimiento de mantenimiento de los diferentes
REDUCCIÓN,
vehículos se generan varios tipos de impregnados
SEGREGACIÓN,
(estopas, trapos, cartón, aserrín, etc.).
Deben ser dispuestos en los centros de recolección
primarios en los bidones que se encuentran rotulados
como sólidos inflamables (impregnados con HC).
Evitar usar el cartón para limpieza o absorción de
derrames.
Por ningún motivo deben mezclarse materiales no
impregnados, para evitar contaminación cruzada,
situación que incrementa el peso de materiales
destinados a incineración.
ACOPIO
Los impregnados son almacenados en los bidones
etiquetados y rotulados como sólidos inflamables
(impregnados con HC) hasta que se llenen.

TRANSPORTE
INTERNO

En el momento del transporte la bolsa roja debe ser
sustituída inmediatamente por una de idénticas
características.
Las bolsas deben encontrarse separadas para posterior
pesaje.
Deben ser transportados manualmente, o en una
carretilla al centro de acopio y descargarlos en el lugar
dispuesto para Sólidos inflamables.

ALMACENAMIENTO

Pesar cada bolsa proveniente de la recolección.
Registrar el consolidado en el formato de ingreso de
RESPEL a la Unidad Técnica de almacenamiento.
En el centro de acopio se encuentra el lugar dispuesto
con condiciones técnicas de señalización, diques de
contención, extintor, etc, con el fin de almacenar los
impregnados con HC, para que semanalmente se realice
la gestión externa.
Consignar el registro de RESPEL entregados en los
formatos de recepción de materiales, con el fin de
verificar posteriormente en las actas de incineración el
peso objeto de tratamiento por termodestrucción.
Verificar que el receptor cuente con permisos de la
Aurtoridad Ambiental para almacenamiento temporal e
incineracion de materiales peligrosos. Corroborar que el
vehículo cuente con los pictogramas y número de
Naciones Unidas y documentación exigida por el
Ministerio de Transporte (Decreto 1602 de 2002).

GESTIÓN EXTENA
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FICHA DE PROCEDIMIENTO RPPÁGINA 1 DE 1
BIDONESHC
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE
ENVASES CON REMANENTES DE ACEITES USADOS
CARACTERÍSTICA CRETIP:
PICTOGRAMA
INFLAMABLE
CÓDIGO DECRETO 4741/2005 ANEXO I:
Y8: Desechos de aceites minerales no
aptos para lo que estaban destinados
ESTADO FÍSICO: Sólido

MANEJO INTERNO

OBJETIVO: Presentar el procedimiento ideal en todas las fases del manejo interno de bidones con
remanentes de aceites usados.
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
Maximizar el drenado de los remanentes de aceites
REDUCCIÓN,
usados de las canecas de 55 gln y envases de 15 y 5gln.
SEGREGACIÓN,
Prohibir el reuso de estos recipientes in-situ por sus
carcterísticas peligrosas.
Realizar el traspaso del remanente en una única caneca
o envase estipulado para aceites usados, el drenaje se
realiza en la zona de mantenimiento para almacenar el
aceite usado en la unidad técnica de almacenamiento de
aceite usado 1. Evitar hacer el drenaje en áreas
despejadas como pastos o suelos abiertos.
TRANSPORTE
No es necesario que los recipientes tengan el rótulo que
INTERNO
indica que son residuos peligrosos, sin embargo estas
deben ser transportadas manualmente, mediante una
estibadora, o mecánicamente con un monta carga al
centro de acopio y descargarlos en el lugar dispuesto
para dichas canecas

ALMACENAMIENTO

Si es posible, acopie las canecas en una plataforma
techada para evitar el deterioro de las caneca.
Evite dejarlas a la intemperie ya que esto generaga
corrosividad y deterioro de las mismas.

GESTIÓN EXTENA

Consolidar y llenar el Formato registro de generación,
registrando las unidades de canecas con remanentes de
aceites usados, y la cantidad en Kg para la actualización
de registro de generadores.
Realizar la gestión externa con una empresa que cuente
con licencia ambiental,
con el fin de darle un
tratamiento de lavado y extracción del aceite y evitar ser
dispuestos en celda de seguridad.
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FICHA DE PROCEDIMIENTO RPPÁGINA 1 DE 1
BATERÍASUS
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE
BATERÍAS PB-ÁCIDO USADAS
CARACTERÍSTICA CRETIP: CORROSIVO
PICTOGRAMA
CÓDIGO DECRETO 4741/2005 ANEXO I:
Y31: Plomo, compuestos de plomo
ESTADO FÍSICO: Sólido

MANEJO INTERNO

OBJETIVO: Presentar el procedimiento para el manejo interno de baterías usadas plomo-ácido.
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
Realizado el cambio, la batería debe acopiarse
REDUCCIÓN,
inicialmente en una estiba cerca al lugar de generación,
SEGREGACIÓN,
por ningún motivo la batería puede estar al aire libre ni
cerca a conexiones de alcantarillado.

TRANSPORTE
INTERNO

Después de ocupar la totalidad de la estiba dispuesta
para el almacenamiento inicial de los baterías pb-ácido
usadas, deben ser transportados manualmente,
mediante una estibadora, o mecánicamente con un
monta carga al centro de acopio y descargarlos en el
lugar dispuesto para residuos corrosivos.
La recolección debe realizarse según la ruta establecido
de residuos peligrosos.

ALMACENAMIENTO

Colocar la batería en el área de material corrosivo.
Diligenciar el fomato de ingreso de baterías usadas a ser
almacenadas.
Ubicar sobre estibas para su posterior gestión externa,
teniendo en cuenta compatibilidades con los difernetes
materiales.
Si la batería gotea debe almacenarse en contenedores
especiales resistentes a materiales ácidos.
Contar en las instalaciones con material absorbente y
neutralizantes para derrames del ácido.
No almacenar por un tiempo mayor a 12 meses.

GESTIÓN EXTENA

Entregar las baterías con las estibas para ser
transportadas.
Contactar al gestor externo encargado de la recolección
y el transporte de las baterías usadas.
Realizar gestión externa, verificando tipo de vehículo,
licencia ambiental, elementos de protección personal,
señalización, etc.
Consolidar y llenar el Formato registro de generación,
registrando los Kilogramos de baterías usadas, para la
actualización de registro de generadores.
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MANEJO INTERNO

FICHA DE PROCEDIMIENTO RPPÁGINA 1 DE 1
LUMINARIAS
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO SEGURO DE
LUMINARIAS
CARACTERÍSTICA CRETIP:
PICTOGRAMA
TOXICO
CÓDIGO DECRETO 4741/2005 ANEXO I:
A1030: Desechos que
tengan como
constituyentes o contaminantes de
cualquiera de las sustancias siguientes:
Arsénico, Mercurio, Talio.
ESTADO FÍSICO: Sólido
OBJETIVO: Presentar el procedimiento ideal en todas las fases del manejo interno de Luminarias
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
PREVENCIÓN,
Desmontar las luminarias dañadas y empacarlas en la
REDUCCIÓN,
caja original, marcarlas como DAÑADAS.
SEGREGACIÓN,
Evitar rompimiento de las luminarias en el momento del
cambio.
Si no se cuenta con el empaque original se deben colocar
temporalmente según referencia en contenedores o en
repisas independientes ubicadas en el sitio de
generación, hasta completar decenas o docenas para su
embalaje.
En el caso de encontrar luminarias rotas, seleccionar y
empacar en una caja aparte y marcarlas como
luminarias usadas rotas.
TRANSPORTE
Recolectar individualmente y con medidas de protección
INTERNO
y seguridad.
Evitar rotura de luminaria en la recolección y acopiarla
hasta que la caja original se llene.
En el momento en que se complete la caja original en la
cual están siendo almacenadas las luminarias llevarlas
al centro de acopio.
Realizar el transporte interno de forma manual llevando
cada una de las cajas con especial cuidado, evitando
rompimiento de las luminarias al interior, y dejándolas
en el centro de acopio.
Llevar a cabo el transporte interno cuando esté
estipulada la recolección de residuos peligrosos.
ALMACENAMIENTO
Recibir las luminarias, realizar el pesaje, embalaje y
rotulado con el pictograma de toxicidad.
Diligenciar formato de ingreso de RESPEL a la unidad
técnica de almacenamiento.
Colocar paquetes embalados en sitio destinado para
materiales tóxicos.
Almacenar en lugar seco y ventilado.
Acomodar los embalajes en repisas ubicadas en los
muros.
GESTIÓN EXTENA
Asegurar las luminarias internas de todas las cajas para
evitar roturas en el transporte externo.
Consolidar y llenar el Formato registro de generación,
registrando las unidades de luminarias y la cantidad en
Kg para la actualización de registro de generadores.
Verificar que el receptor cuente con permisos de la
Autoridad Ambiental para almacenamiento temporal e
incineracion de materiales peligrosos.
Corroborar que el vehículo cuente con los pictogramas y
número de Naciones Unidas y documentación exigida por
el Ministerio de Transporte (Decreto 1602 de 2002)
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FICHA DE PROCEDIMIENTO RS-REC
PÁGINA 1 DE 2
PROTOCOLO PARA EL MANEJO INTERNO DE RESIDUOS
SÓLIDOS
MATERIAL RECICLABLE
PICTOGRAMA
RESIDUOS APROVECHABLES
PROVENIENTES DE ACTIVIDADES
COMUNES

MANEJO INTERNO

OBJETIVO: Presentar el procedimiento para el manejo interno de residuos reciclables
FASES MANEJO
PROCEDIMIENTOS/ACTIVIDADES
ILUSTRACIÓN
SEGURO
SEGREGACIÓN,
La segregación: cartón, vidrio, plástico, papel y
SEPARACIÓN
Y
chatarra, debe hacerse en los centros de acopio
CLASIFICACIÓN EN
primarios. No deben mezclarse los componentes para
LA FUENTE
disminuir los tiempos de clasificación y costos de
trabajo.
Nunca se deben mezclar componentes de actividades
productivas con actividades administrativas; por lo
contrario deben listarse los residuos generados por
actividad para una fácil segregación y clasificación.
No debe existir mezcla de desechos generados en
actividades administrativas, dormitorios y casino, con
residuos sólidos reciclables/aprovechables.
El componente cartón que contenga remanentes de
pintura, grasa, humedad o residuos con contenido de
hidrocarburo no son aprovechables.
Residuos de papel que contenga remanentes de tintas de
toner y productos alimenticios no son valorizables.
Los residuos sólidos objeto de aprovechamiento deben
ser clasificados en la fuente previa a su recolección.
RECOLECCIÓN
Y
Los residuos sólidos reciclables deben recolectarse con
TRANSPORTE
frecuencia diaria en la totalidad de puntos de
INTERNO
segregación.
El vehículo para transporte interno debe tener un
separador que evite el contacto de residuos sólidos
aprovechables con aquellos que cuentan con
característica de peligrosidad.
El procedimiento anterior evita contaminación de
residuos sólidos y permite ampliar su porcentaje de
valorización.
ALMACENAMIENTO
Registrar el consolidado de pesajes en el formato de
ingreso de residuo sólido aprovechable a la UNIDAD DE
ACOPIO.
Almacenar en el centro de acopio en los
compartimientos respectivos de chatarra, cartón, papel
y vidrio.
GESTIÓN EXTENA
Consignar el registro de los residuos sólidos entregados
en los formatos de recepción de materiales, con el fin de
verificar posteriormente en las actas de entrega el peso
objeto aprovechamiento/valorización.
Verificar que el receptor cuente con las actas de recibo
de los componentes entregados.
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5.2 Implementación de alternativas de PML
En los cuadros 36 a 41 se presentan los resultados de las alternativas de producción más
limpias implementadas en la empresa (buenas prácticas operacionales y mejoras o
acondicionamientos) relacionadas con los aceites usados generados en la empresa.
Cuadro 36. Implementación de alternativa buenas prácticas operacionales 01
FICHA

RSP-BP01

FECHA DE IMPLEMENTACIÓN

Problema

Residuos peligrosos sin etiquetar ni
rotular

Alternativa

Cotizar e implementar la rotulación y
etiquetado de RESPEL generados en
la empresa

Estrategia

Buenas Prácticas Operacionales

15/10/2013

Resultados Obtenidos
La implementación de etiquetado y rotulado, permitió la reducción mensual de la generación de residuos
peligrosos por contaminación cruzada y por ende la disminución en costos por disposición de éstos.
Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 37. Implementación de alternativa buenas prácticas operacionales 02
FICHA

RSP-BP02

FECHA DE IMPLEMENTACIÓN

17/10/2013

Problema

Aumento
de
RESPEL
por
contaminación
cruzada
de
impregnados con HC y residuos
aprovechables
Alternativa
Optimizar el proceso de segregación
de RESPEL mediante capacitaciones,
adquisición de elementos para acopio
primario, y acondicionamiento de
bidones.
Estrategia
Buenas Prácticas Operacionales y
mejora o acondicionamiento
Costo
Pintura y acondicionamiento de bidones (40): $680.000 ($17.000 c/u)
Fotocopias (200): $10.000 ($50 c/u)
Resultados Obtenidos
Al llevar a cabo las capacitaciones y el acondicionamiento de bidones para segregación de residuos
permitió la reducción mensual de la generación de residuos peligrosos por contaminación cruzada y por
ende la disminución en costos por disposición de éstos.
Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 38. Implementación de alternativa buenas prácticas operacionales 03
FICHA

RSP-BP03

Problema

No existe cuantificación de los
RESPEL generados en la empresa.

Alternativa

Efectuar
pesaje
y
registrar
producciones
de
los
RESPEL
generados en la empresa.
Buenas Prácticas Operacionales

Estrategia
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Resultados Obtenidos
La implementación del pesaje y registro de la generación de residuos peligrosos de NAVITRANS S.A.S
sede Tintalito, produjo una disminución de costos por selección de tratamiento o disposición adecuada.
Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 39. Implementación de alternativas buenas prácticas operacionales 04
FICHA

RSP-BP04

FECHA DE IMPLEMENTACIÓN

Problema

No existe un plan para actuar en
situaciones de contingencia

Alternativa

Capacitar a los operarios en
situaciones de emergencia, y
adquirir kit antiderrames.

Estrategia

Buenas Prácticas Operacionales

02/09/2013

Costo

Kit antiderrames (4): $400.000 ($100.000 c/u)
Resultados Obtenidos
Al ejecutar el plan de contingencia se disminuyeron en un 20% los derrames y situaciones de emergencia
presentadas, y en cuando sucedieron se manejaron de una forma ambientalmente segura con los kits anti
derrames.
Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 40. Implementación de alternativa de mejora o acondicionamiento 01
FICHA

RSP-MOA 01

FECHA DE IMPLEMENTACIÓN

Problema

Aceites Usados mezclados con
materias primas de los diferentes
procedimientos

Alternativa

Optimizar las unidades técnicas de
almacenamiento
de
aceites
usados.

Estrategia

Mejora o acondicionamiento

16/10/2013

Costo

Construcción de dique (1): $1`210.000
Resultados Obtenidos
Realizada la construcción del dique de contención en la zona de Oleotanques, se disminuyó drásticamente
la generación de residuos peligrosos por contaminación de materias primas.
Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 41. Implementación de alternativa de mejora o acondicionamiento 02
FICHA

RSP-MOA 02

Problema

Drenaje de filtros con aceite usado
cerca a las instalaciones eléctricas.

Alternativa

Realizar el aislamiento del drenaje
de filtros lejos de instalaciones
eléctricas y ubicarlos en la zona de
lubricación.
Mejora o acondicionamiento

Estrategia

FECHA DE IMPLEMENTACIÓN

11/10/2013

Costo

Construcción de mallas para drenaje de filtros (5): $50.000 ($10.000 c/u)
Acondicionamiento de bidones (5): $75.000 ($15.000 c/u)
Resultados Obtenidos
El llevar a cabo el drenaje de filtros mediante rejillas en la zona de lubricación, permitió la valorización
semanal de 30 galones de aceite usado y la optimización del proceso de acopio de los filtros usados.
Fuente: Autor. (2013)
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5.3

Evaluación del programa con base en indicadores formulados

La evaluación del programa se realizó con base en indicadores previamente formulados y con registros y valores del año 2013, debido a que el
programa implementado se remite únicamente a aceites usados se presentan los indicadores de forma general teniendo en cuenta todos los
RESPEL y de forma específica con el análisis de aceites usados.
Cuadro 42. Indicadores de PML
INDICADOR

DESCRIPCIÓN

VALOR DE
REFERENCIA
0-100%

Cumplimiento de
objetivos y metas

Determinación del
cumplimiento de
objetivos y metas
propuestas en el plan

Aprovechamiento y
valorización de
RESPEL

Cantidad
aprovechada y/o
valorizada de
residuos peligrosos
generados

0-100%

Tratamiento de
RESPEL

Cantidad tratada de
residuos peligrosos

0-100%

Disposición final de
RESPEL

Cantidad dispuesta
finalmente de
residuos peligrosos

0-100%

Capacitaciones

Personal a capacitar
que está

0-100%
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VARIABLES

PERIODICIDAD

Numerador
:
Objetivos y metas
cumplidas.
Denominador
:
Objetivos y metas
formuladas

Semestral

FECHA DE
CREACIÓN
Septiembre 2013

Numerador
:
Kg de RESPEL
aprovechado y
valorizado.
Denominador
:
Kg de RESPEL
generado
Numerador
:
Kg de RESPEL
tratado.
Denominador
:
Kg de RESPEL
generado
Numerador
:
Kg de RESPEL para
disposición final.
Denominador
:
Kg de RESPEL
generado
Numerador
:
Personal capacitado

Mensual

Septiembre 2013

Mensual

Septiembre 2013

Mensual

Septiembre 2013

Mensual

Septiembre 2013
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Implementación de
alternativas de PML

directamente
involucrado con el
PGIRESPEL
Ejecución de
alternativas de
producción más
limpia.

Denominador
:
Personal total a
capacitar
Numerador
:
Alternativas de PML
implementadas.
Denominador
:
Alternativas de PML
formuladas

0-100%

Mensual

Septiembre 2013

Fuente: Autor. (2013)

Cuadro 43 Seguimiento a resultados de indicadores
INDICADOR

META

RESULTADO

DESCRIPCIÓN DE AVANCE

Cumplimiento de objetivos y metas

100%

100%

Aprovechamiento y valorización de
RESPEL

100%

98,52%

Tratamiento de RESPEL

100%

98,71%

Disposición final de RESPEL

0%

0,1%

Capacitaciones

100%

88,23%

Implementación de alternativas de
PML

0-100%

50%

Se dio cumplimiento a la totalidad de
objetivos y metas propuestas
Los respel generados y aprovechados
son los aceites usados, y las baterías; el
restante corresponde a respel que no se
pueden aprovechar.
No existe tratamiento para los
impregnados con HC, ni los lodos
contaminados con HC.
Los impregnados con HC son dispuestos
como residuos sólidos.
La capacitación se le realizó al 88,23%
de los técnicos, hicieron falta los
operarios del área de lubricación.
Se realizó la implementación de
alternativas referentes a aceites usados.

Fuente: Autor. (2013)
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Tras realizar la formulación, evaluación y seguimiento de indicadores se encontró que
sedio cumplimiento del 100% de los objetivos planteados para la realización del proyecto,
de igual forma que el cumplimiento de la totalidad de los objetivos y metas inmersas en el
PGIRESPEL; teniendo en cuenta que la generación de aceite usado para el año 2013
desde Enero a Septiembre fue de 86292,5 Kg, se realizó un tratamiento físico con base
en técnicas de sedimentación, filtración, centrifugación y destilación, con el fin de obtener
un aceite usado de mejor calidad a ser aprovechado en otro tipo de actividades
económicas, realizando la valorización 100% del residuo con la empresa ECOLCIN S.A.

De los 328385,5 Kg de residuos peligrosos que se generaron de Enero a Septiembre de
2013, se trataron el 98,71% correspondiente a aceites usados, baterías usadas y lodos
contaminados con HC, sin embargo cabe resaltar que el restante 1,29% corresponde a
los residuos de impregnados con HC, luminarias y bidones con remanentes de HC,
debido a que éstos se estaban disponiendo como residuo sólido.
Se dio cumplimiento al 50% de las alternativas de producción más limpia formuladas,
pero al 100% de las alternativas referentes a aceites usados, las cuales incluyeron
rotulación y etiquetado de RESPEL, cuantificación de la generación mensual,
construcción de diques de contención, reubicación de bidones con remanentes de aceites
usados y la capacitación del 88% de los técnicos, correspondiente a 150 de 170
operarios, en las cuales se tocaron temas de generalidades, problemáticas a la salud de
los RESPEL, manejo interno y externo de los residuos peligrosos.

6 PROCEDIMIENTO PARA REGISTRO DE LA EMPRESA COMO GENERADOR DE
RESPEL.

El registro es un instrumento de captura de información, cuyo fin es contar con
información normalizada, homogénea y sistemática sobre la generación y el manejo de
residuos o desechos peligrosos originados por las diferentes actividades productivas y
sectoriales del país. Desde enero de 2008 la Secretaría Distrital de Ambiente entró en el
proceso de inscribir todos los generadores de residuos o desechos peligrosos a nivel
distrital, en cumplimiento por lo ordenado en la Política Nacional de Residuos Sólidos y la
Resolución Nacional 1362 de 2007.
El procedimiento a seguir para realizar la inscripción como generador de RESPEL es:
1. Descargar el formato establecido en el anexo 1 de la resolución 1362 de 2007
“Formato de carta para solicitar la inscripción en el registro de generadores de residuos o
desechos peligrosos”.
2. Diligenciar el formato descargado con la información actualizada y detallada de la
empresa.
3. Enviar el formato de solicitud de inscripción a la Secretaría Distrital de Ambiente
(SDA).
4. Una vez recibida la solicitud de inscripción en el registro de generadores, la SDA
dentro de los quince (15) días hábiles siguientes, deberá responder al generador
informándole el número de registro asignado para la identificación del usuario en el
sistema.
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5. Con el número de registro, el generador deberá ingresar al sitio web http:
//kuna.ideam.gov.co/mursmpr/index.php, con el objetivo de diligenciar las variables de
información establecidas en el anexo 2 de la resolución (Datos de la empresa, del
establecimiento, identificación de bienes y servicios utilizados, clase de residuos
peligrosos que genera y descripción de los procesos o actividades, etc.).
6. Posterior al diligenciamiento del formato en la web del IDEAM, se debe obtener una
confirmación de envío de ésta información y la impresión de dicha confirmación, la cual la
arroja al sistema.
7. Una vez registrados como generadores de RESPEL, NAVITRANS S.A.S Tintalito
deberá actualizar anualmente ante la SDA, a más tardar el 31 de marzo de cada año, la
información reportada en el registro de generadores de residuos o desechos peligrosos.
El diligenciamiento vía web del registro como generadores de residuos peligrosos en la
página del IDEAM incluye:
Cuadro 44. Procedimiento para diligenciamiento del registro como generadores de respel
Sección 1.
Datos de la empresa, entidad u organización.
CAPÍTULO I
IDENTIFICACIÓN DE LA EMPRESA, ENTIDAD U
ORGANIZACIÓN Y DEL ESTABLECIMIENTO O
INSTALACIÓN

CAPÍTULO II
INFORMACIÓN SOBRE BIENES Y SERVICIOS

CAPITULO III
INFORMACIÓN SOBRE GENERACIÓN, MANEJO
Y EXISTENCIAS DE RESIDUOS O DESECHOS
PELIGROSOS

Sección 2.
Datos del establecimiento o instalación.
Sección 3.
Datos del responsable del diligenciamiento de la
información
Sección 1.
Materias primas consumidas y bienes consumibles
más comunes utilizados durante el período de
balance, que puedan incidir en que la actividad
productiva genere residuos o desechos peligrosos
Sección 2.
Principales bienes elaborados y/o servicios ofrecidos
durante el periodo de balance.
Sección 1.
Generación y manejo de residuos o desechos
peligrosos.
Sección 2.
Existencias de residuos o desechos peligrosos
anteriores al primer periodo de balance declarado.
Sección 3.
Categoría de generador de residuos o desechos
peligrosos

CLASIFICACIÓN COMO GENERADOR E INFORMACIÓN FINAL
Fuente: Autor. (2013)
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6.1 Formato de carta para solicitar la inscripción en el registro de generadores de
residuos o desechos peligrosos

DATOS DEL ESTABLECIMIENTO O INSTALACION GENERADOR(A) DE RESIDUOS
O DESECHOS PELIGROSOS (RESPEL) EN JURISDICCIÓN DE ESTA AUTORIDAD
AMBIENTAL.
NOMBRE DEL ESTABLECIMIENTO O INSTALACIÓN:
NAVITRANS S.A.S

DEPARTAMENTO:

MUNICIPIO:

DIRECCIÓN:

CUNDINAMARCA

BOGOTÁ

Av. Ciudad de Cali N.13 C-31

NOMBRE DE
CONTACTAR:

LA

PERSONA

PARA

TELÉFONO:

FAX:

(1) 4858565
SANDRA ROCÍO MONROY CACHÓN
DESCRIPCIÓN DETALLADA DE LA ACTIVIDAD ECONÓMICA PRINCIPAL DEL ESTABLECIMIENTO O
INSTALACIÓN:
Compra, distribución, representación, importación, exportación, venta y reparación de toda clase de
vehículos, maquinaria agrícola e industrial y sus accesorios, partes, herramientas, lubricantes en general,
los artículos relacionados con el transporte y maquinaria agrícola e industrial. El ensamble de vehículos
en zonas francas del país. La comercialización de toda clase de productos y servicios en zonas francas
del país.
CÓDIGO CIIU DE LA ACTIVIDAD PRINCIPAL: 5011

Me comprometo a actualizar la información suministrada en el Registro de Generadores
de Residuos Peligrosos, a más tardar el 31 de marzo de cada año.
Cordialmente,
______________________
LUIS JAVIER CARDONA VELASQUEZ
Representante Legal
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7 CONCLUSIONES

Se llevó a cabo la formulación del Plan de gestión integral de residuos peligrosos en
sus cuatro componentes y la implementación del programa de aceites usados en la
empresa NAVITRANS S.A.S sede Tintalito, esto permitió conocer la situación
diagnóstica de la empresa y su mejoramiento y optimización en las diferentes etapas
de gestión, segregación, recolección, transporte interno, acopio, almacenamiento,
embalaje, rotulación y gestión externa, y enfocadas principalmente al programa de
aceites usados.
Teniendo en cuenta las actividades productivas y administrativas de NAVITRANS
S.A.S sede Tintalito, se encontró que se generan nueve (9) tipos de residuos que por
sus características fisicoquímicas se identificaron como residuos peligrosos; por lo que
se realizó la gestión integral ambientalmente segura desde su generación hasta su
tratamiento, aprovechamiento y/o disposición final, con el fin de disminuir los riesgos e
impactos generados por la empresa. De igual forma se realizó el proceso de
capacitación al personal involucrado directa e indirectamente con el PGIRESPEL en
cuanto a la segregación, transporte, almacenamiento, gestión externa, tratamiento y/o
aprovechamiento, y se presentaron los perjuicios que le representa a la salud humana
y al ambiente el manejo inadecuado de residuos peligrosos.
Con el fin de llevar a cabo la ejecución, seguimiento y control del PGIRESPEL, se
formularon una serie de indicadores de cumplimiento, gestión y de resultados, que
garantizan la gestión integral de los residuos y el empoderamiento del tema por parte
del personal involucrado. Se dio cumplimiento al 100% de los objetivos planteados,
además se realizó el tratamiento y aprovechamiento del 100% del aceite usado
generado en la empresa; se llevó a cabo la implementación del 50% de las alternativas
de producción más limpia pero el 100% de las alternativas referentes a los aceites
usados; finalmente se realizó la capacitación a 150 de 170 técnicos, correspondiente
al 88% del personal en cuanto a la gestión integral de residuos peligrosos.
La implementación del programa de aceites usados se realizó con base en el diseño
de fichas o protocolos de procedimiento, los cuales estandarizaron la gestión integral
de cada residuo, aseguraron la gestión externa de la totalidad de los RESPEL
generados y disminuyeron la contaminación cruzada por mala segregación.
Se llevó a cabo la implementación de algunas alternativas de producción más limpia
como buenas prácticas operacionales (rotulación, etiquetado, señalización,
capacitación, etc.) o mejoras o acondicionamiento (construcción dique de contención,
construcción mallas para drenaje de aceite contenido en los filtros usados) referentes
a los aceites usados.
La evaluación de la implementación del programa de aceites usados se realizó a partir
de la ejecución de los indicadores previamente formulados; asegurando el
cumplimiento de la totalidad de objetivos y metas, la capacitación del personal
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involucrado, la gestión externa del 100% del aceite usado generado, y la ejecución de
las alternativas de producción más limpia formuladas referentes a los aceites usados.
Se estableció el procedimiento para realizar el registro como generador de residuos
peligrosos, teniendo en cuenta la generación mensual de cada residuo y el cálculo de
la media móvil, el cual categorizó a la empresa como gran generador de residuos
peligrosos con 38337 Kg/mes.
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8

RECOMENDACIONES

El encargado del departamento de gestión ambiental, seguridad y salud en el trabajo
debe capacitar a la totalidad del personal interno de la empresa y a los encargados de
la recolección de forma periódica con el fin de disminuir la generación de residuos
peligrosos por contaminación cruzada.
El encargado del departamento de gestión ambiental, seguridad y salud en el trabajo
debe llevar a cabo campañas de sensibilización en cuanto al manejo interno de
residuos peligrosos y residuos aprovechables mediante folletos, charlas y
capacitaciones con el fin de tener un ambiente de trabajo sano y saludable.
Realizar el registro mensual de la generación de residuos peligrosos en NAVITRANS
S.A.S sede Tintalito, según el Anexo 3 del presente proyecto.
Llevar a cabo el registro como generador de residuos peligrosos ante la Secretaría
Distrital de Ambiente SDA, según el procedimiento establecido en este documento, y
realizar la actualización anual entre los meses de enero y marzo en la página del
IDEAM.
Garantizar la gestión externa de la totalidad de los residuos peligrosos generados en
NAVITRANS S.A.S sede Tintalito con las empresas propuestas.
Solicitar mensualmente los certificados de disposición final de los residuos peligrosos
generados y archivarlos, con el fin de tener el registro en caso de ser solicitado por la
Secretaría Distrital de Ambiente.
Evaluar la ejecución, control y seguimiento del plan de gestión integral de residuos
peligrosos trimestralmente mediante los indicadores formulados en el proyecto.
El encargado del departamento de gestión ambiental, seguridad y salud en el trabajo
debe implementar las alternativas de producción más limpia faltante, referente a
buenas prácticas operacionales y mejoras o acondicionamientos, en pro de mejorar el
manejo y gestión integral de los residuos peligrosos al interior de la empresa.
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ANEXOS

ANEXO 1. FICHAS PARA CONTROL DE CONTINGENCIAS
1. FICHA DE CONTROL DE INCENDIOS
Dar aviso de la emergencia

Accionar alarma

Evacuación del personal

Suspender suministro de
energía

Verifique el origen del
incendio

Hay personas
lesionadas?

No

Llame a los bomberos

Combata el incendio con los
extintores de la planta
‘Suspenda el proceso

Si

Está en proceso
la planta?

Evalúe estado,
llame a unidad
de socorro

Si

‘Apague y desconecte
equipos
‘Retire elementos
combustibles

No

Hay máquinas o
equipos
incendiados?

Si

Combata el fuego con
extintores

No
Aisle otros equipos con
riesgo de incendio

Al salir del lugar
recuerde

Combata el fuego
con extintores

No

•Proteja cara y vías
respiratorias con trapos
mojados
•No corra si se incendia su
ropa
•Envuélvase en mantas si las
hay

Controlado el
fuego?
Si
Realice limpieza y
recuperación de la zona

2. FICHA DE CONTROL DE EXPLOSIONES

Verifique fuentes de
ignición

Movilice personal de
apoyo para atender la
emergencia

No

Si

Existe afectación
al proceso
productivo?

Verifique
riesgos
asociados

No

Se ha
controlado el
evento?

Incendio

Si

Puede reiniciar
operaciones?

Reinicie
operaciones

Fin del
procedimiento

No

Programa de
reparaciones

3.

FICHA DE CONTROL DE GOTEOS O FUGAS

ANEXO 2. HOJAS DE SEGURIDAD DE RESIDUOS PELIGROSOS
HOJAS DE SEGURIDAD DE LOS RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS EN
NAVITRANS S.A.S sede Tintalito
Una hoja de seguridad para reactivos químicos describe los riesgos de un material y
suministra información sobre manipulación, transporte y almacenamiento. Presenta un
resumen de información de seguridad sobre el material, el cual contiene los componentes
químicos o peligrosos, identificación de peligros, primeros auxilios, medidas para apagar
incendios, etc.
1. Estructura de una Hoja de Seguridad
Legalmente no existe un formato de elaboración para hojas de seguridad específico, sin
embargo en la mayoría de los casos se sigue el formato sugerido por la norma técnica
NTC4435, el cual consta de 16 secciones organizadas en los siguientes bloques de
información.
Bloque de identificación (secciones 1-3)
Bloque de emergencias (secciones 4-6)
Bloque de manejo y precauciones (secciones 7-10)
Bloque complementario (secciones 11-16)
 Sección 1. Identificación de la sustancia. Nombre, sinónimos, la dirección de la
empresa que fabrica o genera el producto y la fecha en la que fue preparada la MSDS.
 Sección 2. Composición/ información de Componentes. Componentes peligrosos
del producto, incluyendo composición porcentual de las mezclas, por sus nombres
científicos y comunes y sus números de identificación internacionales (CAS).
 Sección 3. Identificación del peligro. Peligros de fuego, explosión, entre otros. Las
posibles consecuencias de un contacto con el producto, vías de ingreso al organismo,
la duración de contacto que podría afectarle a la salud, y los órganos que podrían
verse afectados por el producto.
 Sección 4. Medidas de primeros auxilios. Medidas básicas de estabilización a
emplear ante inhalación, absorción, ingestión o contacto con el producto hasta que se
tenga acceso a la atención médica.
 Sección 5. Medidas en caso de incendio. Informa acerca de las posibilidades de
que la sustancia se incendie y bajo qué circunstancias; hace alusión a los puntos de
inflamación (temperatura a la cual la sustancia desprende vapores creando atmósferas
inflamables), límites de inflamabilidad, reacciones que podrían causar incendio o
explosión, sistemas adecuados de extinción de incendios.
 Sección 6. Medidas para actuar ante vertidos accidentales. Procedimientos guía de
limpieza y absorción de derrames.

 Sección 7. Almacenamiento y manejo. Tipo de envase. Condiciones seguras de
almacenamiento y manejo.
 Sección 8. Controles de exposición y protección personal. Prácticas de trabajo e
higiene tales como lavarse las manos después de trabajar con el producto. Controles
de ingeniería. Indica la necesidad o no de usar equipo de protección; incluye los
límites de exposición.
 Sección 9. Propiedades físicas y químicas. Aspecto y olor, estado físico, presión de
vapor, punto de ebullición, punto de fusión, punto de congelación, punto de
inflamación, densidad del vapor, solubilidad, valor de pH, gravedad específica o
densidad, etc. La interpretación adecuada puede fundamentar planes preventivos.
 Sección 10. Estabilidad y reactividad. Condiciones a evitar, incompatibilidades y
reacciones peligrosas. Incluye productos de descomposición. Conocer este aspecto,
es muy útil para almacenar correctamente varios productos eliminando riesgos.
 Sección 11. Información toxicológica. Explica cuáles son los efectos a corto o largo
plazo que pueden esperarse si la sustancia ingresa al organismo.
 Sección 12. Información ecológica. Degradación biológica y WKG (grado de
contaminación sobre el agua). Efectos de los productos sobre los peces y plantas o
por cuanto tiempo el producto sigue siendo peligroso una vez en contacto con el medio
ambiente.
 Sección 13. Información sobre disposición. Cada país, ciudad y localidad, debe
tener una reglamentación acerca del manejo adecuado de su medio ambiente. Por
tanto, esta sección se refiere generalmente a la necesidad de consultar la legislación
antes de realizar cualquier procedimiento de tratamiento o disposición final.
 Sección 14. Información sobre transporte. Regulación internacional sobre el
transporte del producto. Describe cómo debe empacarse y rotularse. Informa acerca
del número de identificación designado por la Organización de las Naciones Unidas, el
cual incluso puede reemplazar al nombre de la sustancia; indica las vías de transporte
permitido.
 Sección 15. Información reglamentaria. Normas internacionales para etiquetado de
contenedores e información que debe acompañar a cada producto químico al
momento de ser despachado.
 Sección 16. Información adicional. Cualquier otro tipo de información sobre el
producto que podría ser útil, información sobre cambios en la MSDS, aspectos
importantes específicos. (Cistema-Suratep, 2004).

HOJA DE SEGURIDAD
ACEITES USADOS (Desechos de Aceites Lubricantes)
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 3082

Sinónimos: No posee. Desecho de aceite lubricante recogido de
motores de Gasolina/ petróleo durante las operaciones de
mantenimiento. Líquido café a negro. Constan de aceite derivado del
petróleo contaminado con niveles bajos de productos combustibles
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del
N. Componente
% ppm
N. CAS
Componente
% ppm
Bario
>100
513-77-9 Aluminio
Trazas
Calcio
1000-3000 N/A
Cobre
Trazas
Plomo
100-1000 7439-92-1 Estaño
Trazas
Magnesio
100-500
7487-88-9 Cloro
300
Zinc
500-1000 N/A
Silicio
50-1000
Fósforo
500-1000 N/A
Azufre
0,2-1,0
Hierro
100-500
N/A
Agua
5-10%

N. CAS
7429-90-5
N/A
N/A
7782-50-5
7803-62-5
7704-34-9
N/A

Cromo
Níquel

N/A
N/A

Trazas
Trazas

7487-88-9 Hidrocarburos Livianos 5-10%
7440-02-0 PAH
>1000
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS

Combustibles. No son volátiles. No presentan un peligro significativo para la salud por inhalación.
Algunos componentes son peligrosos, incluyendo el tipo de aceite base, además de los
hidrocarburos aromáticos polinucleares acumulados. Se debe evitar el contacto prolongado y
repetido con la piel. Pueden contener cantidades de aditivos que son irritantes para la piel y ojos.
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
POR
DESCRIPCIÓN
Inhalación
Ingestión
Contacto con los ojos
Contacto con la piel
ESTUDIOS REALIZADOS
Carcinogenicidad
Mutagenicidad
Contacto ocular
Contacto dérmico

A temperatura ambiente, la inhalación de vapores normalmente
no es un problema sin embargo se recomienda no exponerse por
periodos prolongados
Riesgos de presentar diarrea y vómito
Medianamente irritante
Un contacto continuo puede ocasionar dermatitis crónica. Causa
de enfermedades en la piel por contactos prolongados.
DESCRIPCIÓN
Estudios realizados en ratones demuestran que un constante
contacto con la piel puede causar cáncer dérmico
No se consideran riesgos en éste aspecto
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Lavar inmediatamente con abundante agua y consultar
inmediatamente a un médico especialista
Eliminar los aceites lavando la zona afectada con agua y jabón

Inhalación

La inhalación de vapores resultantes de la combustión de aceites
usados puede provocar una ligera irritación de las vías
respiratorias superiores, la persona deberá ser trasladada al aire
libre

No se debe dar de beber ningún líquido ni inducir el vómito,
consultar directamente a un médico especialista
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
Variable, superior a 80 C
Límites de inflamación
Variable
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular
Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.
SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
Ingestión

Utilice los elementos de protección personal. Ubíquese en la misma dirección desde donde sopla el
viento. Evite zonas bajas. Evacúe y señalice el área de derrame. Elimine toda fuente de ignición,
calor, chispas o llamas.
Pequeños: Contenga el derrame con diques de poliuretano. Absorba con materiales oleofílicos,
introduzca en contenedores cerrados y marcados. Lave el área con agua.
Grandes: Evacúe y asile el área 300 metros en todas las direcciones. Utilice rocío de agua para
enfriar y dispersar vapores. Contenga con diques de poliuretano para evitar filtraciones en fuentes
de agua.
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
incendios por este riesgo. Evite cualquier contacto con el producto y no coma, beba ni fume
durante su manipulación. Los aceites usados deben confinarse a temperatura ambiente, con una
buena ventilación, con un dique de contención, y los contenedores deben estar etiquetados y
rotulados.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno
Overol impermeable en neopreno
Respirador de máscara con filtro para vapores orgánicos
Mono gafas de seguridad
Botas en caucho de nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
>200 C
Denso de Punto de ebullición
Olor y apariencia
3 (aire=1)
tonalidad Densidad del vapor
oscura
Insoluble en agua, soluble
Solubilidad
Punto de inflamación
>100 C
en solventes orgánicos
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: Materiales explosivos, gases tóxicos, sustancias comburentes y peróxidos
orgánicos
Productos peligrosos de descomposición: N/A
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A

Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
Un galón de aceite usado contamina un millón de galones de agua
El derrame en aceite en cuerpos de agua puede causar la muerte de vegetales o animales
El aceite usado destruye la capa productiva del suelo
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Manejo de desechos
Los lodos y aguas que se remueven deben ser llevados a
procesos de biorremedciación
Manejo de contenedores
Realizar la limpieza de los contenedores con materiales
absorbentes oleofílicos.
Aprovechamiento
Combustible energético para otro tipo de industrias
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas.
Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados.
No lo transporte junto con explosivos, oxidantes, corrosivos, tóxicos.
Apague el motor cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo.
Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN3082), Clasificación de envío (Líquidos inflamables CLASE 3)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013

HOJA DE SEGURIDAD
FILTROS USADOS (Gasolina, aceite)
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 3077

Sinónimos: No posee. Desecho de filtros de aceite lubricante recogido
de los vehículos durante las operaciones de mantenimiento. Puede
tener un líquido remanente color café a negro. Constan de un
caparazón el cual protege el material filtrante que se encuentra en la
parte de adentro.
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del Componente
% ppm
N. CAS
Caparazón metálico
N/A
Material filtrante
N/A
Hidrocarburos (remanentes)
N/A
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
DESCRIPCIÓN
POR
Inhalación
Ingestión
Contacto con los ojos
Contacto con la piel

No presenta riesgo por inhalación

Dado a su naturalidad no presenta riesgo por ingestión
Dado su estado no presenta riesgo
Un contacto continuo puede ocasionar dermatitis crónica.
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Contacto ocular
No presenta este riesgo
Eliminar los remanentes de aceites lavando la zona afectada con
Contacto dérmico
agua y jabón, retirar ropa o elementos contaminada
Inhalación
No presenta riesgo de inhalación
Ingestión
No presenta riesgo por ingestión
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
N/A
Límites de inflamación
N/A
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular
Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.
SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
En caso de no presentarse drenaje inicial y que exista un derrame, remitirse a la hoja de seguridad
de aceite usado
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
incendios por este riesgo. Evite cualquier contacto con el producto y no coma, beba ni fume
durante su manipulación. Los filtros usados deben confinarse a temperatura ambiente, con una
buena ventilación, con un dique de contención, en recipientes previamente etiquetados y
rotulados.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno

Overol impermeable en neopreno
Mono gafas de seguridad
Botas en caucho de nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
N/A
Material
metálico, Punto de inflamación
Olor y apariencia
sólido y olor a petróleo Presión de vapor
N/A
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: Materiales explosivos, gases tóxicos, sustancias comburentes y peróxidos
orgánicos
Productos peligrosos de descomposición: N/A
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A
Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
Un galón de aceite usado contamina un millón de galones de agua
La mala disposición de filtros usados puede causar la muerte de vegetales o animales, y la
destrucción de la capa productiva del suelo
Producto no degradable en el ambiente a condiciones normales.
Se recomienda drenar los filtros por aproximadamente 24 horas con el fin de evitar un
escurrimiento posterior que genere impactos negativos.
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Realizar la limpieza de los contenedores con materiales
absorbentes oleofílicos.
Tras realizar el drenaje del aceite este debe ser aprovechado
como combustible energético en otro proceso productivo. El
Manejo de desechos
material filtrante debe someterse a incineración o ser dispuesto
a celda de seguridad. El material metálico podrá ser
aprovechado como chatarra.
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas.
Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados.
No lo transporte junto con explosivos, oxidantes, corrosivos, tóxicos.
Apague el motor cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo.
Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN3077), Clasificación de envío (Sólidos inflamables CLASE 4)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013
Manejo de contenedores

HOJA DE SEGURIDAD
RESIDUOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBURO (Gasolina, aceite)
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 3077

Sinónimos: Impregnados. Desecho de trapos, toallas, cartón, estopas,
ropa, papel, que han pasado por su proceso, ha tenido su vida útil
durante las operaciones de mantenimiento y se encuentran
colmatados con aceite lubricante usado o grasas. Estado físico sólido.
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del Componente
% ppm
N. CAS
Material textil
N/A
Estopa/material de algodón
N/A
Hidrocarburos (remanentes)
N/A
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
DESCRIPCIÓN
POR
No existe un riesgo mientras el material se encuentre en un
Inhalación
lugar ventilado y no se presente ignición.
Ingestión
Contacto con los ojos
Contacto con la piel

Dado a su naturalidad no presenta riesgo por ingestión
Irritación leve
Un contacto continuo puede ocasionar dermatitis crónica.
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Mantener los ojos abiertos y lavar con abundante agua,
Contacto ocular
remitirse a un especialista médico.
Contacto dérmico
Lavar con abundante agua y jabón, extraer la ropa contaminada
Inhalación
Llevar al afectado a un lugar ventilado, solicitar ayuda médica
No beber ningún líquido y no inducir el vómito, consultar
Ingestión
inmediatamente a un médico especialista.
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
240 C
Límites de inflamación
120 C
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular
Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.
SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
N/A
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
incendios por este riesgo. Evite cualquier contacto con el producto y no coma, beba ni fume
durante su manipulación. Los residuos contaminados con hidrocarburos deben confinarse a
temperatura ambiente, con una buena ventilación, con un dique de contención, en recipientes
previamente etiquetados y rotulados.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno

Overol impermeable en neopreno
Mono gafas de seguridad
Botas en caucho de nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
N/A
Material sólido, olor a Punto de inflamación
Olor y apariencia
petróleo
Presión de vapor
N/A
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: Materiales explosivos, gases tóxicos, sustancias comburentes y peróxidos
orgánicos
Productos peligrosos de descomposición: Si el material impregnado es incinerado se debe
disponer de sus cenizas en celdas de seguridad.
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A
Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
El contacto con el material contaminado con hidrocarburo y recursos naturales como el suelo o el
agua traen como consecuencia la contaminación y perdida del recurso, tanto de su disponibilidad
como la calidad del mismo.
Producto no degradable en el ambiente a condiciones normales.
Todo organismo que se encuentre en contacto con el material residual contaminado con
hidrocarburos se verá afectado a tal punto que llegue a la muerte.
El contenido contaminante puede acumularse y aumentar al ser ingerido en microorganismos.
Si el material se encuentra saturado con hidrocarburo puede que exista una lixiviación que afecte a
los diferentes recursos naturales.
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Manejo de contenedores

Realizar la limpieza de los contenedores con materiales
absorbentes oleofílicos.

Realizar la disposición a través de incineración controlada o
celda de seguridad.
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas.
Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados.
No lo transporte junto con explosivos, oxidantes, corrosivos, tóxicos.
Apague el motor cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo.
Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN3077), Clasificación de envío (Sólidos inflamables CLASE 4)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013
Manejo de residuos

HOJA DE SEGURIDAD
LODOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBURO (Gasolina, aceite)
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 3082

Desecho de lavado de vehículos, especialmente en la zona de los
motores, en el cual se drenan aceites y grasas, los cuales al combinarse
con tierra y al depositarse se convierten en lodos contaminados con
hidrocarburos. Estado físico semisólido.
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del Componente
% ppm
N. CAS
Aguas contaminadas
N/A
Hidrocarburos (remanentes)
N/A
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
DESCRIPCIÓN
POR
Inhalación

N/A

En caso de ingestión de lodos existen riesgos de presentarse
vómitos y diarrea
Contacto con los ojos
Irritación leve
Contacto con la piel
Un contacto continuo puede ocasionar dermatitis crónica.
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Contacto ocular
Lavar con abundante agua, remitirse a un especialista médico.
Contacto dérmico
Lavar con abundante agua y jabón, extraer la ropa contaminada
La inhalación puede provocar una ligera irritación en las vías
Inhalación
respiratorias supriores, llevar al afectado a un lugar ventilado,
solicitar ayuda médica
No beber ningún líquido y no inducir el vómito, consultar
Ingestión
inmediatamente a un médico especialista.
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
N/A
Límites de inflamación
N/A
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular
Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.
SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
1. Detecte el origen o fuentes del derrame o fuga.
2. No tocar ni caminar sobre el material contaminado.
3. Evite que el residuo entre al alcantarillado o a corrientes de agua.
4. Aísle la zonas y recoja mediante palas y otros elementos.
5. Cubra el área con material absorbente.
6. Deposite el material absorbente como residuo peligroso y asegure su gestión externa.
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
Ingestión

incendios por este riesgo. Evite cualquier contacto con el producto y no coma, beba ni fume
durante su manipulación. Los residuos contaminados con hidrocarburos deben confinarse a
temperatura ambiente, con una buena ventilación, con un dique de contención, en recipientes
previamente etiquetados y rotulados.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno
Overol de manga larga
Careta de seguridad
Botas en caucho de nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
1:2
Agua aceitosa. Lodo Gravedad específica
Olor y apariencia
húmedo
Solubilidad en agua
N/A
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: Materiales corrosivos o altamente reactivos
Productos peligrosos de descomposición: N/A
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A
Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
El contacto con el material contaminado con hidrocarburo y recursos naturales como el suelo o el
agua traen como consecuencia la contaminación y perdida del recurso, tanto de su disponibilidad
como la calidad del mismo.
Producto de degradación media, puede que una parte se degrade en el ambiente pero la parte que
contiene hidrocarburo tendrá una persistencia prolongada.
Todo organismo que se encuentre en contacto con el material residual contaminado con
hidrocarburos se verá afectado a tal punto que llegue a la muerte.
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Realizar la limpieza de los contenedores con materiales
absorbentes oleofílicos.
Antes de que los lodos sean llevados a celda de seguridad deben
Manejo de residuos
pasar por un proceso de deshidratación. El tratamiento más
recomendado es la biorremediación a través de bacterias.
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas.
Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados.
Apague el motor cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo.
Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN3082), Clasificación de envío (Misceláneos CLASE 9)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013
Manejo de contenedores

HOJA DE SEGURIDAD
TAMBORES METÁLICOS Y PLÁSTICOS CONTAMINADOS CON
HIDROCARBUROS (Gasolina, aceite)
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 3082

Tambores metálicos y plásticos en los cuales previamente se
dispusieron aceites usados o lubricantes, y al terminar su proceso
quedaron con un remanente de hidrocarburo. Estado físico sólido.
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del Componente
% ppm
N. CAS
Tambores metálicos
N/A
Hidrocarburos (remanentes)
N/A
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
DESCRIPCIÓN
POR
Inhalación
Ingestión
Contacto con los ojos
Contacto con la piel

N/A

N/A
Irritación leve
Un contacto continuo puede ocasionar dermatitis crónica.
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Contacto ocular
Lavar con abundante agua, remitirse a un especialista médico.
Contacto dérmico
Lavar con abundante agua y jabón, extraer la ropa contaminada
La inhalación puede provocar una ligera irritación en las vías
Inhalación
respiratorias supriores, llevar al afectado a un lugar ventilado,
solicitar ayuda médica
No beber ningún líquido y no inducir el vómito, consultar
Ingestión
inmediatamente a un médico especialista.
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
N/A
Límites de inflamación
N/A
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular
Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.
SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
1. Detecte el origen o fuentes del derrame o fuga.
2. No tocar ni caminar sobre el material contaminado.
3. Evite que el residuo entre al alcantarillado o a corrientes de agua.
4. Aísle la zonas y recoja mediante palas y otros elementos.
5. Cubra el área con material absorbente.
6. Deposite el material absorbente como residuo peligroso y asegure su gestión externa.
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
incendios por este riesgo. Evite cualquier contacto con el producto y no coma, beba ni fume

durante su manipulación. Los residuos contaminados con hidrocarburos deben confinarse a
temperatura ambiente, con una buena ventilación, con un dique de contención, en recipientes
previamente etiquetados y rotulados.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno
Overol de manga larga
Gafas de seguridad
Botas en caucho de nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
Según color de pieza Gravedad específica
N/A
Olor y apariencia
metálica,
olor
a
petróleo.
Solubilidad en agua
N/A
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: Materiales corrosivos o altamente reactivos
Productos peligrosos de descomposición: N/A
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A
Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
El contacto con el material contaminado con hidrocarburo y recursos naturales como el suelo o el
agua traen como consecuencia la contaminación y perdida del recurso, tanto de su disponibilidad
como la calidad del mismo.
Los tambores no son degradables en el ambiente.
Todo organismo que se encuentre en contacto con el material residual contaminado con
hidrocarburos se verá afectado a tal punto que llegue a la muerte.
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Realizar la limpieza de los contenedores con materiales
absorbentes oleofílicos.
Drenar al máximo el aceite usado, y realizar su valorización. Tras
realizar la limpieza, los materiales utilizados para esto
Manejo de residuos
disponerlos como residuos peligrosos. Aprovechar los tambores
como chatarra o para devolverlos al ciclo.
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas.
Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados.
Apague el motor cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo.
Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN3077), Clasificación de envío (Misceláneos CLASE 9)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013
Manejo de contenedores

HOJA DE SEGURIDAD
LÁMPARAS FLUORECENTES
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 2025

Sinónimo: Luminarias, bombillas. Luminarias utilizadas en zonas
administrativas para generación de luz artificial y que terminaron su
ciclo de vida. Estado físico sólido.
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del Componente
% Composición
N. CAS
Gas Argón
0,05%
7440-37-1
Mercurio (Vapor)
0,01%
7439-97-6
Fósforo
0,15%
N/A
Tungsteno
0,02%
7440-33-7
Calcio
0,10%
N/A
Magnesio
0,05%
N/A
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
DESCRIPCIÓN
POR
En caso de escape de los componentes de la lámpara se puede
Inhalación
presentar irritación en garganta, nariz y pulmones. La inhalación
de mercurio puede traer problemas a la salud.
La lámpara tiene un alto contenido tóxico lo que al ingerirlo
Ingestión
puede traer problemas graves a la salud.
Contacto con los ojos
Irritación leve
El vidrio recubierto de fósforo de las lámparas al quebrarse y
Contacto con la piel
tener contacto con la piel o directamente con heridas abiertas
puede llegar a impedir la coagulación de la sangre.
ESTUDIOS REALIZADOS
DESCRIPCIÓN
No hay indicios suficientes para determinar los componentes de
Carcinogenicidad
las lámparas fluorescentes que generen cáncer
La exposición permanente al mercurio genera alteración en las
Neurotoxicidad
funciones cerebrales.
Existen estudios sobre los efectos del mercurio en la fertilidad
Sistema reproductor
masculina y la generación de abortos.
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Contacto ocular
Lavar con abundante agua, remitirse a un especialista médico.
Contacto dérmico
Lavar con abundante agua y jabón, extraer la ropa contaminada
Inhalación
Retirar a un lugar ventilado.
Ingestión
No existe riesgo en el uso normal.
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
N/A
Límites de inflamación
N/A
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular

Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.
SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
Detecte el origen o fuentes de la fuga. No tocar ni caminar sobre el material contaminado. Evite
que el residuo entre al alcantarillado o a corrientes de agua. Aísle la zonas y recoja mediante palas y
otros elementos. Deposite el material en los recipientes adecuados para su aislamiento y
disposición final.
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
incendios por este riesgo. Las lámparas fluorescentes deben confinarse a temperatura ambiente,
con una buena ventilación, en recipientes previamente etiquetados y rotulados. Tener especial
cuidado en el desplazamiento de los recipientes con luminarias para evitar su rompimiento.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno, Overol de manga larga, Gafas de seguridad, Botas en caucho de
nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
N/A
Color blanco y no Gravedad específica
Olor y apariencia
presenta olor
Solubilidad en agua
N/A
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: N/A
Productos peligrosos de descomposición: N/A
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A
Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
El mercurio que compone las lámparas fluorescentes al contacto con organismos persiste y no se
degrada. Puede existir una gran tasa de intoxicación de organismos por ingerir mercurio. Cuando el
mercurio aún se encuentra líquido puede generar lixiviación y contaminación de suelo y agua.
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Manejo de contenedores
Relleno de seguridad.
Manejo de residuos
Destrucción de las lámparas
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas.Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados.Apague el motor
cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo.Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y
materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN3077), Clasificación de envío (Misceláneos CLASE 9)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013

HOJA DE SEGURIDAD
BATERÍAS PB-ÁCIDO USADAS
SECCIÓN 1. IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO QUÍMICO
Nombre del Generador
NAVITRANS S.A.S Tintalito

UN 2769

Sinónimo: Luminarias, bombillas. Luminarias utilizadas en zonas
administrativas para generación de luz artificial y que terminaron su
ciclo de vida. Estado físico sólido.
SECCIÓN 2. COMPOSICIÓN, INFORMACION DE COMPONENTES
Nombre del Componente
% Composición
N. CAS
Plomo (plomo, dióxido de plomo, sulfato de plomo)
65-75%
N/A
Electrolito (ácido sulfúrico)
15-25%
N/A
Plástico
10%
N/A
SECCIÓN 3. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS
EFECTOS DE LA EXPOSICIÓN
DESCRIPCIÓN
POR
Inhalación de ácido sulfúrico puede causar irritación en las vías
Inhalación
respiratorias. Compuestos de plomo puede causar irritación en
vías respiratoria y pulmonar.
Ingerir ácido sulfúrico puede causar irritación severa en la boca,
garganta, esófago y estómago. Ingestión de plomo puede causar
Ingestión
severo dolor abdominal, nauseas, vómito, diarrea y calambres, la
ingestión aguda puede llevar rápidamente a toxicidad sistémica.
Contacto con los ojos de ácido, irritación severa, quemaduras,
Contacto con los ojos
daños en la córnea y ceguera. Compuestos de plomo pueden
causar irritación.
Contacto Con ácido causa quemaduras, úlceras e irritación
Contacto con la piel
severa.
ESTUDIOS REALIZADOS
DESCRIPCIÓN
La exposición a vapores de ácidos inorgánicos fuertes que
Carcinogenicidad
contienen ácido sulfúrico es cancerígeno para los humanos.
SECCIÓN 4. PRIMEROS AUXILIOS
Contacto ocular
Lavar con abundante agua, remitirse a un especialista médico.
Contacto dérmico
Lavar con abundante agua y jabón, extraer la ropa contaminada
Trasladar al afectado inmediatamente a aire fresco, si su
Inhalación
respiración se dificulta se deberá suministrar oxígeno. Buscar
atención médica inmediata.
Tomar abundante agua, no inducir el vómito, buscar atención
Ingestión
médica inmediata.
SECCIÓN 5. MEDIDAS CONTRA FUEGO
Punto de inflamación
N/A
Límites de inflamación
N/A
Agentes extintores
Polvos químicos secos, neblina de agua, CO2, espuma regular
Equipos de protección personal Hacer uso de guantes de acrilonitrilo, anteojos de seguridad con
para combatir el fuego
protectores escudos laterales, overol de mangas largas.

SECCIÓN 6. MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
Si hay derrame del electrolito se deberá:
1. Detener el flujo de electrolito.
2. Contener el derrame con arena seca y neutralizar el electrolito con bicarbonato de sodio o cal.
3. Manejar el ácido neutralizado como residuos peligroso debido a su contenido de plomo.
SECCIÓN 7. MANEJO Y ALMACENAMIENTO
Mantenga estrictas condiciones de seguridad en todas las instalaciones eléctricas para evitar
incendios por este riesgo. Las baterías usadas deben confinarse a temperatura ambiente, con una
buena ventilación, en estibas.
SECCIÓN 8. CONTROLES DE EXPOSICIÓN, PROTECCIÓN PERSONAL
Guantes de nitrilo o neopreno, Overol de manga larga, Gafas de seguridad, Botas en caucho de
nitrilo y con suela antideslizante
SECCIÓN 9. PROPIEDADES FÍSICAS Y QUÍMICAS
N/A
Color según marca e Gravedad específica
Olor y apariencia
inodora.
Solubilidad en agua
N/A
SECCIÓN 10. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
Estable en condiciones normales de manejo y almacenamiento
Incompatibilidad: Compuestos explosivos y tóxicos.
Productos peligrosos de descomposición: N/A
SECCIÓN 11. INFORMACIÓN TOXICOLÓGICA
Dosis letal media aguda oral DL50
N/A
Dosis letal media aguda dérmica DL50
N/A
Dosis letal media aguda por inhalación DL50 N/A
SECCIÓN 12. INFORMACIÓN EFECTOS ECOLÓGICOS
El plomo que contienen las baterías Pb-ácido es el que trae mayores daños al ambiente por
envenenamiento de organismo acuáticos y del suelo, además de la destrucción del fitoplancton, sin
embargo el ácido puede llegar a contaminar y alterar el pH tanto del suelo como del agua.
SECCIÓN 13. INFORMACIÓN SOBRE DISPOSICIÓN
Manejo de contenedores
Reutilizarlos
Aprovechamiento del ácido sulfúrico, para generar el nuevo
electrólito para otra batería. Recuperar los componentes del
Manejo de residuos
plomo. Aprovechar el plástico para la producción de nuevas
baterías.
SECCIÓN 14. INFORMACIÓN SOBRE TRANSPORTE
Cárguelo solamente en vehículos especialmente equipados para el transporte de sustancias
peligrosas. Etiquete adecuadamente los contenedores y manténgalos cerrados. Apague el motor
cuando cargue y descargue. No fume en el vehículo. Mantenga en el vehículo extintores (tipo k) y
materiales absorbentes adecuados
Clasificación ONU (UN2769), Clasificación de envío (Corrosivos CLASE 9)
SECCIÓN 15. INFORMACIÓN REGULATORIA
Resolución 1188 de 2003
Reglamentaciones gubernamentales
Decreto 4741 de 2005
Reglamentación internacional
Convenio de Basilea
SECCIÓN 16. OTRAS INFORMACIONES
FECHA DE EMISIÓN: SEPTIEMBRE DE 2013

ANEXO 3. FORMATO REGISTRO DE GENERACIÓN MENSUAL DE RESPEL

